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Esta es una copia digital de un libro que, durante generaciones, se ha conservado en las estanterias de una biblioteca, hasta que Google ha decidido 
escanearlo como parte de un proyecto que pretende que sea posible descubrir en linea libros de todo el mundo. 


Ha sobrevivido tantos años como para que los derechos de autor hayan expirado y el libro pase a ser de dominio público. El que un libro sea de 
dominio público significa que nunca ha estado protegido por derechos de autor, o bien que el período legal de estos derechos ya ha expirado. Es 
posible que una misma obra sea de dominio público en unos países y, sin embargo, no lo sea en otros. Los libros de dominio público son nuestras 
puertas hacia el pasado, suponen un patrimonio histórico, cultural y de conocimientos que, a menudo, resulta difícil de descubrir. 


Todas las anotaciones, marcas y otras señales en los márgenes que estén presentes en el volumen original aparecerán también en este archivo como 
testimonio del largo viaje que el libro ha recorrido desde el editor hasta la biblioteca y, finalmente, hasta usted. 
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Google se enorgullece de poder colaborar con distintas bibliotecas para digitalizar los materiales de dominio público a fin de hacerlos accesibles 
a todo el mundo. Los libros de dominio público son patrimonio de todos, nosotros somos sus humildes guardianes. No obstante, se trata de un 
trabajo caro. Por este motivo, y para poder ofrecer este recurso, hemos tomado medidas para evitar que se produzca un abuso por parte de terceros 
con fines comerciales, y hemos incluido restricciones técnicas sobre las solicitudes automatizadas. 


Asimismo, le pedimos que: 


+ Haga un uso exclusivamente no comercial de estos archivos Hemos diseñado la Búsqueda de libros de Google para el uso de particulares; 
como tal, le pedimos que utilice estos archivos con fines personales, y no comerciales. 
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cabo una investigación sobre traducción automática, reconocimiento óptico de caracteres u otros campos para los que resulte útil disfrutar 
de acceso a una gran cantidad de texto, por favor, envíenos un mensaje. Fomentamos el uso de materiales de dominio público con estos 
propósitos y seguro que podremos ayudarle. 


+ Conserve la atribución La filigrana de Google que verá en todos los archivos es fundamental para informar a los usuarios sobre este proyecto 
y ayudarles a encontrar materiales adicionales en la Búsqueda de libros de Google. Por favor, no la elimine. 


+ Manténgase siempre dentro de la legalidad Sea cual sea el uso que haga de estos materiales, recuerde que es responsable de asegurarse de 
que todo lo que hace es legal. No dé por sentado que, por el hecho de que una obra se considere de dominio público para los usuarios de 
los Estados Unidos, lo será también para los usuarios de otros países. La legislación sobre derechos de autor varía de un país a otro, y no 
podemos facilitar información sobre si está permitido un uso específico de algún libro. Por favor, no suponga que la aparición de un libro en 
nuestro programa significa que se puede utilizar de igual manera en todo el mundo. La responsabilidad ante la infracción de los derechos de 
autor puede ser muy grave. 
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Über dieses Buch 
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Rahmen eines Projekts, mit dem die Bücher dieser Welt online verfügbar gemacht werden sollen, sorgfältig gescannt wurde. 


Das Buch hat das Urheberrecht überdauert und kann nun Öffentlich zugänglich gemacht werden. Ein öffentlich zugängliches Buch ist ein Buch, 
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+ Bewegen Sie sich innerhalb der Legalität Unabhängig von Ihrem Verwendungszweck müssen Sie sich Ihrer Verantwortung bewusst sein, 
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Neuerungen in der Tiefbohrtechnik. 


Von E. Gad in Darmstadt. 
Mit Abbildungen. 


Die Thatsache, dass die Hlektricität als Betriebskraft 
in der Gesteinsbohrtechnik bereits eine sehr beachtens- 
werthe Bedeutung erlangt hat, gibt durchaus noch nicht 
zu der Annahme Veranlassung, dass sie in absehbarer 
Zeit die älteren Betriebskräfte, wie Dampf, Pressluft, Druck- 
wasser, Erdöl, sogar Handkraft, aus ihren Stellungen ver- 
drängen wird. Viele praktische Versuche in verschiedenen 
Theilen der Welt lassen vielmehr zunächst nur darauf 
schliessen, dass in näherer Zukunft darüber mehr Klarheit 
gewonnen werden wird, unter welchen Verhältnissen die 
einzelnen Betriebskräfte den Vorrang vor anderen zu be- 
anspruchen haben. 

Umfassende Versuche dieser Art sind z. B. seit einiger 
Zeit in den Eisengruben von Cleveland in England im 
Gange. In den ersten Jahren seit 1850, als der regel- 
mässige Abbau dieser Gruben begann, traten nur so weiche 
Gebirgsschichten auf, dass die Handarbeit mit Schlägel 


Stuttgart, 7. Juli 1893, 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
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Bohrern bis 1,5 m Länge fortgesetzt. Der Bohrschmand 
tritt durch die Bohrwindungen zurück. Das Zurückziehen 
des Bohrers wird durch Umstellen des Presslufteylinders 
bewirkt. Zur Bedienung der Maschine genügen zwei ge- 
übte Arbeiter; der dritte Mann hat die Schüsse abzuthun, 
was 60- bis 80mal für die Schicht erfolgt, unter Verwen- 
dung von 25 bis 30 k Pulver. 

Bei aller Leistungsfähigkeit des Walker’schen Apparates 
erwies sich, besonders für entfernte Strecken und wech- 
selnde Aufstellungen, die Pressluftzuführung so kostspielig 
und umständlich, dass man eine zweckmässigere Betriebs- 
kraft suchte. Man verwandte zunächst einen Walker’schen 
Bohrapparat in Verbindung mit einer Priestman’schen 
Erdölmaschine, welche Einrichtung aus Fig. 1 ersichtlich 
ist. Bei grösserer Billigkeit und Leistungsfähigkeit der 
Installation und Umstellung musste man aber eine Luft- 
verderbniss vor Ort durch Erdöldunst mit in Kauf nehmen, 
während im Gegensatz hierzu das Ausblasen der Pressluft 
an der Arbeitsstelle als Ventilation hatte dienen können. 
Es wurden indessen doch 6 Erdölapparate in Gebrauch 
genommen. 


Walker’s Bohrapparat mit Erdölmaschine. 


und Eisen keinen Anstand bot. Mit Fortgang der Arbeiten 
zeigten die folgenden Gebirge aber stets wachsende Härte, 
so dass man sich zunächst zur Verwendung von Handbohr- 
apparaten verschiedener Art veranlasst sah. Im Anfang 
leistete ein solcher Apparat etwa 1,5 m Bohrfortschritt in 
der Stunde, beanspruchte aber mit zunehmender Gesteins- 
härte bis zum Doppelten dieser Zeit. 

In Folge dessen ging man 1875 zur Verwendung 
grösserer Gesteinbohrapparate mit Pressluftbetrieb, von 
denen das Modell Walker zur Zeit noch in 34 Exemplaren 
in Gebrauch ist, über, wodurch die Gewinnung von 4 bis 
6 t für die Schicht auf 100 bis 150 t für die Schicht stieg. 
Bei diesen Bohrern befindet sich der eigentliche Drehbohr- 
apparat an der Seite eines massiven, auf Schienen laufenden 
Rollwagens montirt. Die Zuführung der Pressluft von der 
Druckmaschine über Tage aus bis zu dem Apparat vor 
Ort geschieht durch 6 cm starke Eisenröhren; nur das 
letzte Leitungsstück, vom Wagen bis zum Bohrapparat, 
besteht aus einem geschmeidigen Gummischlauch, um den 
Bohrapparat in keiner senkrechten oder wagerechten Bohr- 
richtung zu beschränken. Die Bohrung wird mit einem 


kurzen Bohrer begonnen und nach Bedarf mit längeren 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 1. 1893/IJI. 


In einer Grube Clevelands kam ein Wasserdruck- 
apparat zur Verwendung, der sich leicht und billig er- 
wies, durch seinen Wassererguss vor Ort aber erhebliche 
Schwierigkeit zur Bewältigung dieses Abwassers bereitete. 
In einer anderen dortigen Grube erzielte man mit Hand- 
bohrung so gute Erfolge, dass zur maschinellen Bohrung 
keine Veranlassung vorlag. 

Die Elektricität als Betriebskraft wurde nun auch in 
Verbindung mit einem Walker’schen Apparat versucht, 
wobei eine Wasserturbine die elektrische Kraft über Tage 
lieferte. Es waren hierbei auch Diamantbohrkronen für 
hartes Gestein an Stelle der sonst üblichen Stahlbohrer in 
Aussicht genommen. 

Durch alle diese Versuche ist indessen der Pressluft- 
apparat von Walker in Cleveland noch nicht verdrängt 
worden. 

Einzelne Versuchsergebnisse liegen auch von dem 
Diamantbohrer der Edison General Electric Co. vor, bei 
dem die Elektricität wenigstens mittelbar zur Anwendung 
kommt. Der Bohrer ist eigentlich ein Presswasserbohrer, 
hinter dem auf einem Holzgerüste eine Druckpumpe zur 
Erzeugung von 53 l Presswasser von 10,5 at Spannung 
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in der Minute aufgestellt ist. Das Wasser bewegt den 
Bohrer, bewirkt den Nachschub und die Spülung. Die 
eigentliche Bohrmaschine kann nach Lösung der Kuppel- 
schraube mit dem Bohrer leicht zur Seite gedreht werden. 
Zum Ausziehen des Bohrers aus dem Bohrloche befindet 
sich im Gestell über der Pumpe eine Windetrommel, welche 
durch eine Klauenkuppelung zum Gebrauch an die elek- 
trische Betriebsmaschine gekuppelt werden kann. 

Bei Versuchen in den Schenectady-Werken wurden mit 
verschiedenen Pressungen folgendo Ergebnisse in dichtem 
Granit erzielt: 


Pressung in Atmosphären 8,45 5,27 2,46 
Erforderliche Zahl von Minuten 
für 30,5 cm Bohrtiefe . . 3 6 16 


Auch von deutschen Bergbauen lassen sich einzelne 
Angaben über maschinelle Gewinnungsarbeiten machen. 
Vergleichende Leistungen der Frröhlich-Jäger’schen Gesteins- 
bohrmaschine (D. p. J. 1890 276 266) mit der Hand- 
arbeit beim Abteufen des Förderschachtes von der 5. zur 
6. Tiefbausohle in der Eisensteingrube Grimberg, Revier 
Siegen II, haben ergeben, dass bei der maschinellen Bohr- 
arbeit nicht nur eine Kostenersparniss von etwa 160 M. 
auf das Meter, sondern gleichzeitig auch die doppelte 
Leistung in der Schicht erzielt wurde. Die Kosten der 
Pressluft stellten sich beim Schachtabteufen auf 30 M. 
das Meter, beim Ortsbetriebe auf 10 M., und die Gedinge- 
ersparniss im Vergleich zum Handbohrbetrieb berechnete 
sich auf 25 bis 27 Proc. | 

Günstige Resultate erreichte man auch mit der maschi- 
nellen Bohrarbeit auf einigen Abbauen in der Grube 
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Fig. 2. 
Elektrischer Gesteinsbohrer von Rooper und Torer. 


Friedrichssegen, Bergrevier Diez, wo Schram’sche Bohr- 
maschinen und solche von der Duisburger Maschinenbau- 
Actiengesellschaft angewendet wurden, indem man nahezu 
die dreifache Leistung bei ungefähr gleichen Gedingepreisen 
bei allerdings höheren Unkosten gegenüber der Hand- 
arbeit erzielte. 

Mit der Zlliot’schen Bohrmaschine erreichte man auf 
der Steinkohlengrube Friedrichsthal bei Saarbrücken durch- 
schnittlich im Monate folgende Leistungen: 1) Querschlag, 
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erste Tiefbausohle, doppelspurig im Hauptgedinge mit 
Maschinenbetrieb 17 m zu 17 M., mit Handbetrieb 14 m 
zu 70 M.; 2) hängender Querschlag, Saarsohle, einspurig 
mit Maschinenbetrieb 16 m zu 45 M., mit Handbetrieb 
14 m zu 45 M. Im Ganggestein und Grauwackengebirge 
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Fig. 3. 
Brown’s Kohlenminirmaschine. 


des Grubenfeldes der Berginspection Lautenthal bewährte 
sich diese Maschine jedoch nicht. 

Die England’sche Handbohrmaschine leistete auf dem 
Bergwerke Eschweiler Reserve, Bergrevier Düren, beim 
Ausbrechen eines grösseren Raumes im milden- Thonschiefer 
nur dann Befriedigendes, wenn zwei Mann das 
Drehen der Spindel besorgten. 

Mit der von C. Franke (D. p. J. 1892 
283 175) construirten Schrämmaschine hat 
man beim Abbau des Küpferschieferflötzes ın 
dem Mansfeld’schen Revier in der Bauabthei- 
lung Otto-Schächte befriedigende Erfolge er- 
zielt, ohne dass indessen die Versuche als 
abgeschlossen zu betrachten sind. 

Ueber die Leistungsfähigkeit des Systems 
der Gesteinsbohrmaschine Bornet (D. p. J. 1890 
276 261) gibt eine ausführliche Abhandlung ! 
im Le Genie civil eingehende Auskunft, 

Die Einrichtungen einer elektrischen Ge- 
steinsbohrmaschine, die von den Herren Rooper 
und Torer von Northampton in England zum 
Patent angemeldet ist, lassen sich aus Fig. 2 
erkennen. Der Wagen ist durch den Schaft 
in der Mitte an dem First der Strecke fest- 
zustellen. Der Bohrer lässt sich in jede vor 
Ort erforderliche Bohrrichtung bringen, wobei 
der Motor als gutes Gegengewicht für den 
Bohrapparat dient. Das Zahnrad am Motor 
hatte die Bestimmung, ein Getriebe zu bewegen, doch ist 
man lieber zur Riemenübertragung übergegangen. Ob sich 
diese an feuchten Arbeitsstellen bewähren wird, möchte 
in Frage stehen. Der Motor leistet normal 10 Ampere 
bei 100 Volt und macht dann 1800 Umdrehungen in der 
Minute, wobei die Bohrspindel bei 115 bis 120 eigenen 
Umdrehungen in der Minute dem Bohrer 230 bis 240 Stösse 


1 B. de Langlade, 
Génie civil, 1892 S. 382. 


Les perforatrices rotatives Bornet. Le 
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von 15 cm Hub und 160 k Wirkung auf den Meissel in 
der Minute ertheilt. Eine Steigerung auf 16 Ampère bei 
100 Volt mit 1820 Umdrehungen ist angängig. Auf ein 
Bohrloch in hartem Schiefer von 6 cm Weite und 22 cm 
Länge rechnet man 2'); Minuten Zeit, auf ein solches von 
28 cm Länge 3'J; Minuten. 

Eine elektrische Kohlenminirmaschine von S. S. Brown, 
die sich seit Jahr und Tag bereits in Pennsylvanien be- 
währt hat, ist in Fig. 3 abgebildet. Der Rahmen der 
Maschine steht fest vor Ort, und der Motor von 220 Volt 
bewegt bei 150 Umdrehungen in der Minute mit 15 HP 
einerseits mittels einer Welle und eines einzigen starken 
Zahnrades das Band mit den Kohlenschneiden, und anderer- 
seits mittels eines Vorgeleges den Vorschubmechanismus. 
Ein Schnitt von 1,5 m Tiefe, 90 cm Breite und 7,5 cm 
Höhe soll in harter Kohle oder Kalk in 2'!/, Minuten her- 
gestellt sein. 

Die beiden Abbildungen Fig. 4 und 5 stellen die elek- 
trische Tunnelbobrmaschine für ovalen oder runden Quer- 
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Winn’s elektrische Tunnelbohrmaschine. 


schnitt von G. W. Winn, Wakefield (Englisches Patent 


Nr. 3441 vom 22. Februar 1892) dar. Der fahrbare 
Rahmen a trägt den elektrischen Motor b und den son- 
stigen Mechanismus. Die Welle c mit dem Schneidekopf d 
wird durch das dargestellte Getriebe gedreht. An die 
feststehende Muffe e ist das Zahnrad f fest angekeilt. Die 
beiden Zahnräder g, von halbem Durchmesser des Rades f, 
wirken an Knaggen des Schneidekopfes und greifen in das 
grössere Rad ein. Diese kleinen Räder tragen Nuthen A, 
in welche die auf jeder Stelle ihrer Länge durch Schrauben- 
muttern feststellbaren Bolzen greifen. An Stelle des Zahn- 
rades kann auch eine gefurchte Kurbelplatte, mit Bolzen 
und Hebeln zur Regulirung der Bewegung des Schneide- 
kopfes versehen, auf die Muffe geklemmt werden. Die 
äusseren Theile des Schneidekopfes mit den Schneiden 
gleiten ihrerseits auf dem Schneidekopf, und diese gleitenden 
Theile tragen nahe an ihrem äusseren Ende Bolzen, die 
durch die Schienen ö mit den in den kleinen Zahnrädern g 
gleitenden Bolzen verbunden sind. Bei Drehung der Welle c 
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findet durch diese gleitenden Verbindungen bei jeder Um- 
drehung zweimal eine gleichmässige Verschiebung und des- 
gleichen Zurückziehung des Schneidekopfes statt, wodurch 
eine ovale Form des Ortes gebildet wird. Durch Um- 
stellung der Bolzen kann man die Form des Ovales ver- 
ändern und auch zum Kreise gestalten. 

Von neueren Gesteinsbohrmaschinen für Handbetrieb 
hat der Kohlenbohrapparat von W. D. Lewis, Pontypridd, 
Glamorgan (Englisches Patent Nr. 18996 vom 2. März 
1892) in Fig. 6 Darstellung gefunden. Die Hülse « ist 
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Fig. 6. 
Lewis’ Kohlenbohrmaschine. 


mit dem Halter b durch das Band c verbunden, ferner 
durch die Ringe d und e und den Stift f mit der Stell- 
mutter g, und schliesslich durch den Zapfen h mit dem 
Lager für den Halter. Dieser Halter mit den Zähnen i 
dient dazu, den Apparat beim Bohren in einer Gesteins- 
spalte festzuklemmen. Das durch den Rahmen k ge- 
schützte Getriebe ? wird mit der Handhabe m bewegt, 
und dreht somit den Bohrer n. Dieser Apparat ist in den 
engsten Räumen wirksam zu verwenden. 

Für Gesteinsbohrungen in Strecken, wo Durchbrüche 
von Wasser oder schlagenden Wettern zu befürchten sind, 
ist mit Vortheil der Bohrapparat von G. Burnside, Fence 
Houses, Burham (Englisches Patent Nr. 2293 vom 23. De- 
cember 1891), Fig. 7, zu benutzen. In das Bohrloch « 
wird die Verrohrung b fest verkeilt und mittels der Kaut- 
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Burnside’s Kohlenbohrmaschine. 


schukliderung c gegen die Bohrhülse d fest abgedichtet. 
Der Bohrer e ist an der Bohrspindel f befestigt, und diese 
wird mit der Hand mittels der Handhabe g gedreht, wo- 
bei der Vorschub durch die Vorschubschraube A mit der 
Mutter i und der Muffe k bewirkt wird. Die Stütze l 
mit der Stellschraube m stellt den Apparat fest. Der 
Bohrschmand wird durch den Bohrer nach hinten bewegt 
und durch den Abzug n mittels des Hahnes o abgelassen. 
Die Dichtung p schliesst das Bohrrohr gegen Gas und 
Wasser ab, wobei der Manometer q den Druck angibt, 
und der Hahn r ein Ablassen gestattet, 
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Von neueren amerikanischen Gesteinsbohrmaschinen 
seien noch folgende erwähnt, zunächst für Dampf- oder 
Pressluftbetrieb: Gesteinsbohrmaschine von Adam E.Chodeko, 
San Francisco, Cal. (Amerikanisches Patent Nr. 483 901 
vom 4. October 1892); Gesteinsbohrer von Abraham J. Sypher, 
Chicago, Ill., in drei Modificationen (Amerikanische Patente 
‘Nr. 485 720, Nr. 485 721 und Nr. 485 722 vom 8. November 
1892); Gesteinsbohrer von Newton Monday, Lathorp, Mo. 
(Amerikanisches Patent Nr. 486 567 vom 12. November 1892); 
ferner für Handbetrieb: Bohrmechanismus für Minenbohrer 
von George M. Gross, Chicago, Ill. (Amerikanisches Patent 
Nr. 483842 vom 4. October 1892); Kohlen- und Gesteins- 
bohrapparat von Martin Hardsogg, Ottumwa, Jowa (Amerika- 
nisches Patent Nr. 484425 vom 18. November 1892), und 
Gesteinsbohrer von 
Samuel G. Mc Kier- | 
nan, Paterson, N. J. 
(Amerikanisches Pa- 
tent Nr. 488263 vom 
20. December 1892). 

Die schwedische 

Diamantbergbohr- 
Actiengesellschaft, 
Director P. A. Crae- 
lius (D. p. J. 1889 
273 251), hat die 
Elektricität auch neu- 
erdings als Betriebs- 
kraft für ihre Schürf- 
bohrmaschinen ein- 
geführt, allerdings | 
unter Beibehalt an- P 

derer Betriebskräfte, 
wie Dampf, Press- 
luft, Wasser, Erdöl, 
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lochdurchmesser und 22 mm starken Bohrkernen. In 
1Ostündiger Schicht soll der Bohrfortschritt 2,5 bis 3 m 
betragen, und die Preise stellen sich etwa 17 Kronen für 
das Meter bis 60 m Teufe und 20 bis 25 Kronen für das 
Meter von 60 bis 100 m Teufe. 

Eine deutsche Seilbohrmaschine von Otto Lentz, Culm- 
Preussen (D.R.P. Nr. 60650 vom 14. Juli 1891) ist in 
Fig. 8, 9 und 10 dargestellt. Diese charakterisirt sich da- 
durch, dass das Bohrseil, welches den Freifallapparat be- 
wegt, seinen Antrieb statt durch einen Bohrschwengel durch 
eine Seiltrommel erhält. 

Die Seiltrommel ist zu dem Zweck mit dem Zahn- 
rad 5 mittels der Mitnehmer c in Verbindung gesetzt. Im 
Eingriff mit dem Zahnrad b steht ferner die ausrückbare 
Schnecke d, welche 
zum Anheben des 
Bohrzeuges auf ge- 
ringeren Höhen und 
zum Anhalten des 
Rades b während 
des Hin- und Her- 

schwingens der 
Trommel a dient. 
Das Bohrseil e ist 
von der Trommel a 
über die Seilscheibe f 
an der Spitze des 
Bohrthurmes nach 
dem Bohrloch g ge- 
führt. Den Vorschub 

des Bohrgeräthes 
bewirkt die Nach- 
lasschraube A, an 
welcher die Seil- 
scheibe f hängt, und 


Handarbeit. Die Ge- deren Gewinde durch 
sellschaft stellt ihre die wagerecht gela- 
Maschinen in fünf É gerte Scheibe ; führt. 
Typen her, die sich JE En Der zu dieser 
alle durch grosse Wa A Maschine gehörige 
Leichtigkeit im Ver- Y y Freifallbohrapparat 
hältniss zu ihrer + NIS (D.R. P. Nr. 60651 
Leistungsfähigkeit | ee vom 15. Juli 1891), 
auszeichnen. Der va! a Fig. 9 und 10, be- 


schwerste Typus ist 
für Dampf bezieh. 
Pressluft eingerich- 
tet, und bohrt bis zur Tiefe von 200 m Bohrlöcher von 
50 mm Durchmesser bei Lieferung von 37 mm starken 
Bobrkernen, die Kosten werden wie folgt berechnet: 

60 Kronen (zu 1,125 M.) für das Meter bis 50 m Tiefe 
7 von 50 „ 100m „ 


„100 „ 150m „ 
„150 „ 200m „ 


n N ’ n n bad ” 


85 a na 115, no a ‘n 
100 P 2 1,125 R n A 9 


Hierzu treten noch Reisekosten für die Bohrmann- 
schaften und die Frachtkosten für die Apparate. Es sollen 
mit dieser Maschine 3 m Bohrfortschritt in der Schicht 
erzielt werden. 

Die übrigen vier Typen sind alle für Handbetrieb ein- 
gerichtet, doch die grösste Nummer zugleich für elek- 
trischen Betrieb, die folgenden für Erdölmotoren bestimmt. 
Die erreichbaren Bohrtiefen sind 100 m bei 35 mm Bohr- 


Fig. 8. 
Lentz’ Seilbohrmaschine. 


steht aus dem kol- 
benförmigen, im 

Ä Futterrohr k des 
Bohrloches festklemmbaren Klotze !, der sowohl das Aus- 
lösen der Abfallstange m, als auch das Umsetzen des Bohr- 
geräthes selbsthätig vermittelt. Der Rahmen n, in welchem 
sich die mit dem Bohrgeräth verbundene Abfallstange m 
drehbar verschieben kann, trägt an seinem oberen Ende 
die Schere o. Die Drehung des Rahmens wird beim Hoch- 
heben der Abfallstange durch die Klinken p übertragen, 
welche auf den gezahnten Rand der mit der Abfallstange 
verbundenen Scheibe q wirken. Die vom Rahmen n aus- 
gehende, drehbar mit dem Bohrseile verbundene Schiene r 
ist auf einen Theil ihrer Länge gewunden, und bewirkt 
das Umsetzen des Bohrwerkzeuges, sobald sich beim An- 
heben desselben jener Theil zwischen den Stellen s des 
Klotzes hindurchzwängt. 

Ein sehr handfester Nachnahmebohrer ist von Thomas 
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G. Chapman, Chicago (Amerikanisches Patent Nr. 487989 
vom 13. December 1892), Fig. 11, construirtt. An das 
Futterrohr a ist der Bohrschuh b geschraubt. Im Inneren 
dieser beiden Stücke bewegt sich das Bohrgestänge mit 
dem kegelförmigen Bohrkopf c. Dieser ist mit den 
Schneiden d besetzt, welche durch in die Nuthen e ver- 
senkte Schrauben gehalten werden. Die beiden Nach- 
nahmeschneiden f führen sich in 
schrägen Schlitzen an Warzen des 
Bohrgestänges und treten beim Druck 
auf die Bobrsohle aus einem beliebi- 

gen Paare der beiden Schlitzpaare g 
 beraus und verbinden alsdann den 
Bohrkopf mit dem Bohrschuh. Beim 
Aufheben des Bohrgestänges treten 
die Nachnahmeschneiden aus den 
Schlitzen zurück, und der Bohrkopf 
kann dann in der Verrohrung gehoben 
werden. Das von den Nachnahme- 
schneiden nicht in Anspruch genom- 
mene Schlitzenpaar dient zum Wasser- 
ausfluss für die Spülung. 


Fig. 11. Ein Nachnahmebohrer, der be- 
Chapman’s Nachnahme- sonders zur Herstellung von Spreng- 
bohrer. 


kammern auf der Bohrsohle dienen soll 
(Fig. 12), ist von Victor Guillat, Paris, erfunden (D. R. P. 
Nr. 65302 vom 17. März 1892). Hängt der Bohrmeissel a 
frei an der Bohrstange b, so klappen die Flügel c zu- 
sammen, so dass der Bohrer in das Bohrloch eingeführt 
werden kann. Setzt sich aber der Bohrer auf die Bohr- 
lochsohle, so treibt der Keil d die Flügel aus einander, 
und diese erzeugen dann bei der Drehung des Bohrers 
die Sprengkammer. 

Zwei zweckmässig eingerichtete Seilbohrmaschinen für 
geringe Tiefen bis 100 m sind in Amerika erfunden von 
George Zink, Clear Spring, Md., in zwei Modificationen 
(Amerikanische Patente Nr. 483756 und Nr. 483888 vom 
4. October 1892); und von Thomas de la 
Mare und Josef Mecham, Tooele, Utah 
(Amerikanisches Patent Nr. 488116 vom 
13. December 1892). 

Erwähnenswerth ist noch ein neues 
Fanggeräth für stecken gebliebenes, ab- 
gebrochenes Bohrgestäinge von Charles 
H. Taylor, Montreal, Canada (Amerika- 
nisches Patent Nr. 488909 vom 27. De- 
cember 1892). 

Unter den neuerdings ausgeführten Tief- 
bohrungen beansprucht zweifellos die von 
Bergrath Köbrich für den preussischen Berg- 
fiskus bei Paruschowitz bei Rybnik in Ober- 
schlesien bis Mitte Mai 1893 bereits auf die 
Tiefe von 2002,34 m niedergebrachte Bohrung das grösste 
Interesse. Zu der genannten Zeit war eine Pause gemacht, 
um Wärmeermittelungen anzustellen. Man beabsichtigte 
aber die Bohrung, die noch im Steinkohlengebirge stand, 
jedenfalls bis in das Liegende dieser Formation fortzusetzen. 
Nähere Mittheilungen über diese bei weitem tiefste Boh- 
rung der Welt, welche die bisher tiefste Bohrung von 
Schladebach mit 1748,40 m um mehr als 250 m übertrifft, 
werden demnächst erfolgen. 

Ueber drei von E. Przibilla, Köln, ausgeführte Tief- 


Guillat’s Nach- 
nahmebohrer. 
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bohrungen sind beachtenswerthe Mittheilungen zu machen. 
Die erste derselben ist bei Dinslaken in der Rheinprovinz 
behufs Muthung von Steinkohlen in noch bergfreiem Felde 
unternommen, und durch einen Unfall bei 562 m Tiefe 
nach Aufwand von etwa 40000 M. Kosten zum Erliegen 
gekommen. In 48 Arbeitstagen vom 27. April bis 20. Juni 
1892 wurde die Hauptarbeit gethan, während nach dem 
genannten Tage bis zur Arbeitseinstellung am 7. September 
1892 keine rechte Leistung mehr zu Stande kam. Eine 
fahrbare Locomotive von 10 HP bewegte den Automat- 
Bohrapparat (D. p. J. 1889 271 295), System Przibilla, 
sowie eine Dampfpumpe zur Wasserspülung. 1 Bohr- 
meister und 4 Mann arbeiteten in einer Schicht von 
12 Stunden im Tag und erreichten an 41 Kalendertagen 
einen durchschnittlichen Bohrfortschritt von 5,35 m im 
Tag, bei einer Maximalleistung von 18,5 m an einem Tage. 
Das Bohrloch mit 26,7 cm Anfangsdurchmesser und 8,9 cm 
Enddurchmesser erbielt durchgehende Verrohrung mit 
patentgeschweissten Schraubenröhren. Die Bohrung führte 
bis 414 m durch Tertiär, dann bis zum Schluss durch 
Keuper, ohne denselben zu durchteufen. Bei etwa 215 m 
und 320 m traten artesische Quellen auf, bei 500 bis 
535 m eine frei ausfliessende Soolquelle, die an den Auftrag- 
geber verliehen wurde — zugleich aber fand sich ein Hohl- 
raum, der die Ursache der schweren Unfälle wurde, welche 
die Bohrung zum Erliegen brachten, obne dass die beab- 
sichtigte Erschliessung des Kohlengebirges geglückt wäre. 
Durch diesen Hohlraum von etwa 20 m seigerer Höhe 
ging das Bohrzeug ohne Bohrung nieder, und trotz mög- 
lichster Verstärkung der Verrohrung entstanden an dieser 
Stelle, wahrscheinlich durch Erdrutsche, unheilbare Brüche 
und Verbiegungen der Röhren, sowie des arbeitenden Bohr- 
gestänges. Oft werden sich derartige räthselhafte Brüche 
und Verbiegungen des Bohrgeräthes durch solche Hohl- 
räume im Erdinneren erklären lassen. Dass sich indessen 
in einzelnen Fällen solchen Uebelständen durch Verstärkung 
des verwandten Bohrmaterials abhelfen lässt, hat die Er- 
fahrung bereits bewiesen. 

Die zweite dieser Bohrungen wurde in Concurrenz mit 
der Firma Winter in Camen in der Provinz Westfalen be- 
hufs erster Erreichung des Kohlengebirges niedergebracht. 
Vom 26. October bis 3. December 1891 wurden bei Kirch- 
hellen in 32 Bohrtagen 393 m durch Tertiär abgebohrt, 
worauf Przibilla auf Keuper, Winter aber auf ein Stein- 
kohlenflötz traf. Der materielle Erfolg der Concurrenz 
kann aber die technische Bedeutung der Bohrung von 
Przibilla nicht beeinträchtigen. Die Bohrung wurde mit 
Anspannung aller Betriebsmittel mit dem Bohrautomaten, 
mit Kurbelbetrieb und Wasserspülung, mit Dampf, in Tag- 
und Nachtarbeit von 1 Bohrmeister und 5 Mann für die 
Schicht von 12 Stunden, oben 23 cm, unten 10,8 cm weit, 
mit Bohrfortschritt von etwa 0,5 m in der Stunde, nieder- 
gebracht und durchweg mit patentgeschweissten Röhren 
verrohrt. Später fand noch eine geringe Vertiefung der 
Bohrung bis auf 407 m statt, wobei nach Durchsinkung 
des Keupers von 404 m an Kalk anstand. Die Kosten 
waren der ÜConcurrenzbohrung wegen verhältnissmässig 
hoch und beliefen sich auf etwa 80 M. für das sinkende 
Meter. Dass aber in solch kurzer Zeit tiefliegende Kohlen- 
ablagerungen heut zu Tage zu erreichen sind, ist für 
Muthungen von höchster Wichtigkeit, da Muthungsrisse 
innerhalb 6 Wochen einzureichen sind. 
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Die dritte Bohrung charakterisirt sich als eine glatt 
und erfolgreich durchgeführte Arbeit. Bei St. Marie aux 
Chenes bei Metz wurde in 29 Arbeitstagen, in der Zeit 
vom 2. Juli bis 24. August 1891 eine Tiefbohrung 183 m 
tief, oben 17,8 cm, unten 10 cm weit, und durchweg ver- 
rohrt, niedergebracht. Die Bohrung sank bis 156 m Tiefe 
durch zumeist harten, wenig wasserreichen Jura, und 
wurde so weit nach System Przibilla ausgeführt. Als man 
darauf Erzlager (Minette) traf, ging man zur Diamant- 
bohrung, System Köbrich, über, und stellte durch Bohr- 
kerne von 69 mm Stärke bis 183 m Tiefe Minette in vier 
Lagern mit zusammen 26 m Mächtigkeit fest. Die Tag 
und Nacht von 1 Bohrmeister und 4 Mann für die Schicht 
mit einer Locomobile von 10 HP betriebene Bohrung kostete 
etwa 12600 M. | 

Eine neuere Bohrung von Fauck nach der Freifall- 
methode zu Turepole in Westgalizien ausgeführt, ist be- 
sonders dadurch bemerkenswerth, dass dort in grosser 
Tiefe von über 300 m noch mit dem bisher noch nicht 
vorgekommenen kleinen Bohrlochdurchmesser von nur d cm 
noch etwa 100 m tiefer gebohrt ist. Die Bohrungen mit 
Freifall, einschliesslich nach kanadischer Manier, kamen 
bis jetzt meist zum Erliegen, sobald die erforderlich ge- 
wordenen Verengerungen des Bohrloches die unterste Grenze 
von 7,5 cm erreicht hatten. Auch bei der in Frage 
stehenden Bohrung war eine häufige Verengerung des 
Bohrloches erforderlich, wie die nachstehende Zusammen- 
stellung zeigt, bei der die Zahlen über dem Strich die 
lichte Weite der eingebrachten Blechverrohrungen in Milli- 
meter, die entsprechend untergestellten Zahlen unter dem 
Strich die mit diesen Weiten erreichten Tiefen in Meter 
angeben: Ä 
375 325 250 225 200 175 150 125 100 80 70 50 mm 
23 35,5 50 60 79,5 106 135,5 165 182 238 310 399 m 

Leider erlag auch diese Bohrung, nach schwieriger 
Arbeit durch schwarzen Schiefer von 200 m bis 400 m 
Tiefe, ohne dass der im Liegenden des schwarzen Schiefers 
gesuchte ölführende Sandstein erreicht worden wäre. Nach 
den Vorbereitungen, vom 1. August 1891 an, wurde die 
Bohrung vom 31. August 1891 bis 30. Juni 1892 an 
182 eigentlichen Bohrtagen ausgeführt. Es arbeiteten da- 
bei 12 Arbeiter (2 Bohrmeister, 4 Krückelführer, 2 Heizer, 
2 Hilfsarbeiter, 2 Schmiede) in zwei Schichten getheilt 
mit Hilfe einer Dampfmaschine von 10 FP Tag und Nacht. 
Der Bohrfortschritt stellte sich durchschnittlich auf 2 m 
im Tag und die Gesammtkosten beliefen sich auf 3417,85 fl. 
österr. W. 

Eine von Julius Thiele aus Ossegg (D. p. J. 1889 
273 154) in der Zeit vom 26. October bis 19, November 
1891 für den Duxer Kohlenverein auf Grube Theodor- 
schacht bei Bruch zur Untersuchung der Lagerungsverhält- 
nisse der Braunkohlenformation behufs einer neuen Schacht- 
anlage ausgeführte Bohrung zeichnet sich besonders durch 
die Geschicklichkeit aus, mit der fast 300 m tief der sehr 
schwierige, zähe Lettenboden durchsunken ist. 24 Mann 
arbeiteten in zwei Schichten getheilt Tag und Nacht. Bis 
149 m Tiefe wurde mit Schappen am viereckigen Eisen- 
gestänge drehend gebohrt, dann bis 292,75 m nach dem 
Wasserspülstossystem mit einem Freifallgeräth am Röhren- 
gestänge von 33 bezieh. 26 und 19 mm lichter Weite, je 
nach dem abnehmenden Durchmesser des Bohrloches. Die 
Verrohrung musste mit der Bohrarbeit Hand in Hand 
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gehen, weil sich sonst das Bohrloch sofort wieder ge- 
schlossen haben würde. Die Reibung der äusseren Rohr- 
wand am zähen Thon wurde dabei durch Spülung über- 
wunden. Zur Erleichterung dieses Vorganges hatten die 
Röhrentouren an ihrem untersten Theil von etwa 50 m 
Länge von 100 zu 100 mm Abstand Durchlöcherungen von 
8 mm Durchmesser, und wurden beim Nachsenken unaus- 
gesetzt von 2 Arbeitern mittels eines Krahnes 600 bis 
800 mm hoch gelüftet und fallen gelassen. Die Perfori- 
rungen rieben dabei von der Bohrlochwand reichlich Ma- 
terial ab, das in das Innere der Verrohrung trat und dort 
zu Tage gespült wurde. Diese Bohrtrübe liess die Natur 
des Gebirges allerdings weniger zuverlässig erkennen, als 
die mit der Schappe gewonnenen Bohrspunde. Eine Ge- 
sammtlänge von 882 m Verrohrung wurde in 5 Touren 
nach folgendem Verhältniss eingebracht: 
100 150 120 90 75 mm 
80 120 180 240 292,74 m ’ 

wobei die oberen Zahlen die lichten Röbrenweiten in Milli- 
meter, die entsprechenden unteren Zahlen die betreffenden 
Bohrlochstiefen in Meter angeben. Die Arbeits- 
kosten stellten sich auf 58,80 M. für jedes ge- 
sunkene Meter. 

Eine entsprechende amerikanische Einrich- 
tung von Bohrröhren zum Durchsinken von 
zähem Lettenboden ist in Fig. 13 dargestellt. 
Es ist eine Erfindung von Benjamin W. Elder, 
New Orleans (Amerikanisches Patent Nr. 484 764 
vom 18. October 1892). Jede Röhre a trägt 
unten einen Schlitz b für Wasserspülung, der 
zam Theil durch die Verbindungsmuffe c für je 
zwei Röhren verdeckt ist. 

Durch schwimmendes Gebirge ist neuerdings 
auf Grube „Neue Hoffnung“ bei Gradau ein 
Senkschacht mit einer Spundwand von August 
Simon in Gradau (D.R.P. Nr. 64781 vom 30. Juli Bohrröhren. 
1891) glücklich niedergebracht. Diese Spund- 
wand (Fig. 14) entsteht dadurch, dass Ww -Eisen paarweise 
durch Bolzen derart mit einander verbunden werden, dass 
ihre offenen Seiten einander zugekehrt sind. In die da- 
durch gebildeten Kasten a greifen H-Eisen hinein. Die 
Kasten a und H-Eisen werden im Eingriff mit einander 
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Fig. 14. 
Simon’s Senkschacht. 


gleichzeitig niedergestossen. Die Längsverbindung der 
Schienen findet durch Laschen statt. Eine Dichtung der 
Fugen erfolgt durch Füllung der Kasten mit Beton. 

Ueber einen neuen Erfolg des Poetsch'schen Gefrier- 
verfahrens bei Herstellung zweier Schächte zu Lens, Pas 
de Calais, Frankreich, etwa 40 m tief durch mächtige 
nasse Schichten von sandigem und mergeligem Thon hat 
Prof. W. Schulz, Aachen, im Glückauf sehr eingehend be- 
richtet. ? 

Die Bohrfirma Hoven, Landgraf und Co. zu Naum- 
burg a. d. Saale macht darauf aufmerksam, dass sie im 
Sommer 1890 auf den Kaliwerken zu Aschersleben durch 
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eine Untersuchungsbohrung von der 269 m tiefen Sohle 
des ersoffenen Schachtes II aus auf 322 m Tiefe grosse, 
mit giftigen Schwefelwasserstoffgasen angefüllte Klüfte er- 
mittelt, und dadurch die geplante Fortführung des Schacht- 
baues als nicht Erfolg versprechend verhindert habe, wo- 
durch nicht allein eine Million Kosten erspart, sondern 
auch zahlreiche Menschenleben vor der Gefahr der Ver- 
giftung bewahrt seien. 

Schliesslich sei noch als nachahmungswerthes Beispiel 
angeführt, dass im Sommer 1892 mehrere kleine Land- 
gemeinden in der Provinz Hessen-Nassau, und zwar zu- 
nächst Waldensberg und Leisenwald bei Gelnhausen, dann 
auch andere, durch Tiefbohrungen, die der Bohrunter- 
nehmer F. A. Pettenpohl aus Detmold mit Freifallgeräth 
und Handbetrieb etwa 40 m tief theilweise durch festen 
Basalt schnell und billig niedergebracht hat, gutes Wasser 
für Menschen und Vieh beschafft haben. 


Ueber neuere Kämmaschinen. 
Von H. Glafey, Ingenieur in Berlin. 


(Fortsetzung des Berichtes Bd. 288 S. 121.) 
Mit Abbildungen. 


Von den aus der Heilmann’schen Kämmaschine hervor- 
gegangenen, in ähnlicher Weise arbeitenden Maschinen ist 
zunächst eine, besonders zum Kämmen von Wolle bestimmte 


Fig. 8. Fig. 5. Fig. 6. 


Hublet’s Kämmaschine. 


Fig. 4. 


Maschine von Louis Hublet in Tournis, Frankreich, zu er- 
wähnen, bei welcher nach dem Inhalt der Patentschrift 
Nr. 43863 die gebildeten Faserbärte am vorderen Ende 
erst nach dem Abreissen vom Faserbande und auch erst 
nach ihrer Vereinigung mit dem Zugbande mittels eines 
schwingenden, geraden Kammes ausgekämmt werden. 
Das Zusammenspiel der Arbeitsorgane ergibt sich aus 
den Fig. 1 bis4. Fig. 1 zeigt die Stellung derselben wäh- 
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rend der Zuführung des Faserbandes mittels des Speise- 
kammes A und Rostes /, welche das zu kämmende Material 
zwischen den geöffneten Backen der Haltezange o durch- 
schieben. Die vor dieser Zange befindlichen Vorstech- 
kämme bc lassen gleichfalls zwischen sich einen freien 
Raum, so dass das Faserband über dem unteren Backen 
der Zange o weg so weit zwischen den Vorstechkämmen 
durchgeschoben werden kann, dass sein vorderes Ende über 
letztere hinaus vorsteht. Fig. 2 zeigt, wie dieses Ende 
dann von einer Reisszange fg gepackt wird, während die 
Kämme sich nähern und die eine Nadelreihe des einen 
Kammes zwischen die zwei Nadelreihen des zweiten Kammes 
tritt. Diese Reisszzange zieht während ihrer Drehung um 
die Achse J bis zur Stellung der Fig. 3 das hintere Ende 
des Faserbandes durch die Vorstechkämme dc durch und 
reisst es, da die Haltezange o sich während der letzten 
Phase dieser Bewegung schliesst, vor dieser Zange ab. 
Darauf kommt ein aus y entweichender Luftstrom zur 
Wirksamkeit und wirft das gekämmte Ende des Faser- 
bandes zwischen den geöffneten Backen der Zange a durch 
auf die Stachelwalze G. Sogleich schliesst sich die Zange a 
(Fig. 4), die Reisszange fg öffnet sich und geht zurück, 
und der Kamm u steigt hoch zur Lage der Fig. 1, um 
in die Lage der Fig. 2 herunterzugehen und dabei das 
noch ungekämmte Bandende durchzukämmen; dann öffnet 
sich die Zange a, um neues Material durchzulassen, während 
das gekämmte durch die Stachelwalze G weggeführt wird. 

Die Vorstechkämme bc werden fortwährend durch 
eine Bürste gereinigt. Ein kleiner auf dem Zangenbacken f 
befindlicher Kamm r (Fig. 5 und 6), welcher durch Knaggen 
am Maschinengestell bewegt wird, sorgt dafür, dass die 
losen, von dem Backen fg nicht mehr gefassten Fasern 
aus den Kämmen ! mitgenommen werden. Der Kamm u 
wird durch eine Bürstenwalze gereinigt. Die Kämmlinge 
werden von dieser Bürstenwalze durch eine Stachelwalze 
abgenommen und von dieser wieder durch einen Haken 
entfernt. 

Emil Meunier fils in Fourmies, Frankreich, haben im 
J. 1887 eine mit Zangen arbeitende Ringkämmaschine in 
Vorschlag gebracht, bei welcher nach dem D. R. P. Nr. 43362 
vom 10. Juni 1887 die zu kämmenden Wollbärte, bevor 
sie in die Nadeln des Ringkammes eingeschlagen werden, 
während des Abreissens von einem mit dem Speiseapparat 
verbundenen Vorstechkamm an ihrem hinteren Ende ge- 
kämmt werden, während sie nach erfolgtem Einschlagen 
in den Ringkamm von einer Zange an dem oben gekämmten 
Ende so lange festgehalten werden, bis sie mit ihrem 
vorderen Ende durch die fortschreitende Drehung des Ring- 
kammes fast vollständig durch die Nadeln des letzteren 
hindurchgezogen und dadurch auch an diesem Ende und 
in der Mitte gekämmt sind, worauf die Bärte durch Aus- 
ziehwalzen aus dem Ringkamm ausgezogen werden. Das 
Zusammenarbeiten der Organe ist hierbei, wie die Fig. 7 
bis 11 erkennen lassen, folgendes: 

Die Wollbärte werden durch den Schlitten O und den 
Speiseapparat A A, mit ihren vorderen Enden in die Zange Q 
(Fig. 7) eingelegt, dieselbe schliesst sich (Fig. 8), der 
Nacteur R mit seinen feinen Nadeln senkt sich in die Oeff- 
nung zwischen dem Schlitten O und der Zange Q und 
kämmt, indem er mit dem Schlitten O zurückgeht, das 
hintere Ende des Wollbartes, welcher gleichzeitig vom 
Speiseapparat A A, abreisst (Fig. 9). 
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Alsdann senkt sich die Zange Q und ebenso die 
Bürste Y, und beide zusammen schlagen den Wollbart 7 
in die Nadeln des Ringkammes P ein, wobei das hintere 
Ende des Wollbartes von der Zange Y, Y, erfasst wird. 
Nunmehr öffnet sich Q und hebt sich wieder, während F, Y} 


Fig. 10b. 
Ringkämmaschine von Meunier. 


Fig. 108. Fig. 11. 


geschlossen bleibt. Während sich nun der Kamm P weiter 
dreht, wird das vordere Ende des Wollbartes T durch die 
Nadeln des Kammes P gezogen und dabei gekämmt, bis 
er nur noch mit dem äussersten Ende im Kamm P hängt. 
In diesem Augenblick öffnet sich die Zange Y, Y, und 
gibt den Wollbart frei, der alsdann von den Aus- 
ziehwalzen aufgenommen wird. 

Hierbei geschieht die Entklettung in folgen- 
der Weise: 

Wenn, nachdem das vordere Ende des Woll- 
bartes von der im Inneren des Ringkammes an- 
geordneten Zange Q erfasst ist, der Speiseapparat 
zurückgeht, so zieht sich der Wollbart quer durch 
die feinen Nadeln des oder der Nacteure, während 
die Kletten oder sonstige verunreinigende Mate- 
rialien, deren Enden ebenfalls von der Zange Q 
festgehalten werden, dicht an der Zange zerreissen, 
weil diese Materialien sich nicht wie die Woll- 
fasern strecken. 

Der in der Zange Q eingeklemmte Wollbart 
enthält jetzt nur noch diejenigen Kletten oder Ver- 
unreinigungen, welche sich zwischen den beiden 
Backen der Zange Q befinden. Diese Verunreini- 
gungen aber werden, nachdem der Wollbart von der Zange Q 
und der Bürste Y in den Ringkamm eingeschlagen ist, beim 
Durchziehen des Wollbartes durch den Ringkamm, was 
durch die ausserhalb desselben befindliche Zange Y, Y, 
und die Ausziehwalzen bewirkt wird, entfernt und bleiben 
im Inneren des Ringkammes liegen. 


Die Entklettung vollzieht sich also durch das Ab- 
reissen der Kletten an der Zange Q im Augenblick des 
Rückganges des Speiseapparates, wodurch die zwischen den 
Backen dieser Zange zurückgehaltenen Kletten gezwungen 
sind, in den Nadeln des Ringkammes zurückzubleiben, 
wenn die Wollbärte quer durch den Ringkamm 
gezogen werden. 

Eine Kämmaschine, welche die Vortheile 
der Systeme von Lister und Holden in sich ver- 
einigen soll, zeigt Fig. 12. Sie rührt von /saac 
Bailey in Keighley, York, her und ist Gegen- 
stand des englischen Patents Nr. 2373 von 1892. 
Die Hauptbestandtheile der erstgenannten 
(Iisterschen) Kämmaschine bestehen be- 
kanntlich in einer Strecke, deren Nadelstäbe 
mittels Schrauben weiter bewegt werden, und 
einer Zange, welche die Faserbärte aus dieser 
Strecke entnimmt, um sie an einen schwin- 
genden Kamm abzugeben, der sie auf einen 
Kammring überträgt. Die wesentlichen Merk- 
male der Holden’schen Maschine dagegen sind 
eine Nadelstabstrecke, deren Kämme eine 
regelrechte Viereckbewegung (square motion) 
ausführen, und ein rotirender Kammring mit 
aus Segmenten gebildeten Vorstechkämmen, 
sowie einer Einschlagbürste. Aus diesen Be- 
standtheilen setzt nun Bailey seine Kämm- 
maschine in der Weise zusammen, -dass er 
von der Lister’schen die Nadelstabstrecke, also 
Schraubenstrecke D mit Zange und schwin- 
gendem Ueberführungskamm Æ entnimmt und 
die Arbeitsorgane AB der Figur mit dem 
Kammring F, welcher mit Vorstechkämmen G 
und Bürste H ausgestattet ist, der Holden’schen Maschine 
vereinigt (vgl. BC der Figur). Der Einschlagkamm H 
empfängt hierbei seine Auf- und Abwärtsbewegung durch 
den Winkelhebel J, welcher mittels Lenkers J, in ge 


eigneter Weise in Bewegung gesetzt wird. 
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Fig. 12. 
Kämmaschine von Bailey. 


Bei allen bisher besprochenen Maschinen machen die 
den Faserbart haltenden bezieh. abreissenden Zangen eine 
Schwing- oder hin und her gehende Bewegung; bei den 
nun folgenden Kämmaschinen dagegen führen sie eine 
wandernde Bewegung aus und sind dabei in grösserer 
Zahl vorhanden. 
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Fig. 13 veranschaulicht eine von der Firma Platt 
Brothers und Co. in Oldham nach dem System Little und 
Eastwood (vgl. die englischen Patente Nr. 1297 A. D. 1871; 
Nr. 839 A.D. 1873; Nr. 4545 A. D. 1877 und Nr. 3833 A.D. 
1882) gebaute Kämmaschine, welche nach Angabe der 
Leipziger Monatsschrift für Textilindustrie mit einem drei- 
reihigen Kreiskamm ausgestattet ist, in dessen Inneren die 
Speisevorrichtung angelegt ist, welche nicht wie früher 


ee 
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Kämmaschine von Platt. 


mit zwölf, sondern mit acht Zangen ausgestattet ist. 
Die Speisung der Maschine erfolgt durch drei Bobinen, 
die wagerecht neben einander auf einem dafür entsprechend 
eingerichteten Gestell aufgelegt werden. Das Wollvliess 


NT EAEN 
as M Gr RE ELTA yN 
Fig. ANC N 


Ueber neuere Kämmaschinen. 9 


der Zangen aufgenommen wird, welche die ungekämmten 
Enden der Faserbärte einer zweiten Kämmvorrichtung dar- 
bieten, worauf die Faserbärte die Maschine verlassen, ist 
in den Fig. 14 bis 18 veranschaulicht und rührt von 
George Stelling in Hannover her. Die zuerst erwähnten 
Kluppen bilden nach Angabe der Patentschrift Nr. 38584 
zweckmässig einen rotirenden Kranz, könnten aber auch 
eine fortschreitende Bewegung erhalten. Ferner können 
dieselben mit einem oder mehreren kleinen Systemen 
rotirender Kluppen combinirt werden, wobei einem jeden 
solchen System ein Einführapparat und eine Kämmvorrich- 
tung entspricht, das zweite kleine Kluppensystem selbst 
aber mit einer zweiten Kämmvorrichtung und einem Ab- 
führapparat versehen ist. 

Das zu kämmende Material wird durch die Einführ- 
apparate E (Fig. 14) den Zangen D zugeführt und von 
diesen zuerst den Kämmvorrichtungen X dargeboten, dann 
von den Kluppen der kleinen Systeme S übernommen, 
welche die ungekämmten Enden der Faserbärte den Kämm- 
vorrichtungen X, darbieten, worauf das fertig gekämmte 
Material durch die Abführapparate Z aus der Maschine 
gelangt. Den Einführapparaten Æ wird das zu kämmende 
Material als Band zugeführt, das zwischen festgelagerten 
Walzen d (Fig. 15) hindurch nach den Walzen z des sich 
hin und her bewegenden Schlittens A gelangt. Dieser 
Schlitten erhält seine Bewegung durch die Curvenscheibe u, 
in deren Nuth der Kopf des Armes v gleitet, auf dessen 
Achse das durch Zwischenräder Ø; Ê, und Zahnstange c 
mit dem Schlitten in Verbindung stehende Zahnsegment «œ 
befestigt ist. Dieses Zahnsegment œ wird also eine gondelnde 
Bewegung mit ungleicher, durch die Curvenform der Nuth 

von u bedingter Geschwindigkeit ausführen und somit 
auch der Wagen eine unterbrochen hin und her gehende 
machen, während welcher gleichzeitig die Zuführwalzen 
eine periodische Drehung erhalten. 

Sobald die Bewegung des Schlittens A nach links 
beginnt, drehen sich die Walzen z, ein unterhalb der 
Walzen angeordnetes Blech e schiebt sich hierbei mit 


Stelling’s Kämmaschine. 


wird den Zangen durch ein Paar Speisewalzen zugeführt, 
welche durch ein aussetzbares Getriebe bewegt werden. 
Der Durchmesser des Vorstechkammes ist von 5 Fuss auf 
3 Fuss 3 Zoll herabgesetzt. 

Eine Kämmaschine, bei welcher das zu kämmende 
Material durch continuirlich oder intermittirend bewegte 
wagerechte Zangen oder Kluppen einer Kämmvorrichtung 


dargeboten, alsdann aber von einem kleinen System rotiren- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 1. 18931. 


Hilfe eines (in der Zeichnung nicht dargestellten) Excenters 
vor, und der die Walze h verlassende Materialzopf legt 
sich auf das Blech e. 

Bei der weiter vorschreitenden Bewegung des Schlittens.A 
schiebt sich das vorgestreckte Blech e über die untere Klaue m 
der Kluppe D, schnellt kurz vor Beendigung der Vorwärts- 
bewegung des Schlittens A, durch Feder ! gezwungen, zu- 


rück und lässt den abgelieferten Zopf in der Kluppe D 
2 
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auf der Klaue m liegen. Sobald die Vorwärtsbewegung 
des Schlittens A aufhört, senkt sich die Nadelplatte y und 
die Nadeln durchstechen den Zopf. 

In Folge des erwähnten Antriebes des Schlittens A durch 
die Curvenscheibe v bleibt A in der vorgerückten Stellung 
so lange stehen, bis sich die betreffende Kluppe D ge- 
‚schlossen hat. Diese Kluppen D (Fig. 15) bestehen aus je 
zwei für sich beweglichen Klauen, dem Kluppendeckel b 
und dem unteren Kluppenmaul m. Die Deckel 5 der 
Kluppen sind drehbar an Armen eines sämmtlichen Kluppen 
gemeinsamen Ringes k gelagert, der sich zwischen zwei 
cylindrischen Laufschienen p und g auf dem ringförmigen 
Gusskörper i drehen kann. Jeder Kiuppendeckel b ist 
durch eine Verbindungstange mit einem Hebel x, ver- 
bunden, der eine Rolle o, trägt, die mit der oberen Kante 
der Schiene p durch Feder ọ in Berührung gebracht oder 
derselben genähert wird. Diese Kante der Schiene p ist 
mit Erhöhungen und Vertiefungen ausgestattet, die zu ge- 
eigneter Zeit das Heben und Senken des Hebels x, und 
dadurch unter Vermittelung der genannten Verbindungs- 
stange auch das Heben und Senken des Deckels b veran- 
lassen, wenn der Ring k sich dreht. Das untere Kluppen- 
maul m führt sich in dem Ring k senkrecht und gleitet 
mit der Rolle o in einer Nuth der Laufschiene g. Diese 
Nuth ist ähnlich wie die obere Kante der Schiene p profilirt 
und es wird demgemäss auch das Kluppenmaul m zu ge- 
eigneter Zeit gehoben und gesenkt. 

Die Drehung des Ringes k erfolgt durch eine an dem- 
selben angebrachte Verzahnung n, wie dies z. B. aus Fig.15 
ersichtlich ist. Ist eine der Kluppen D bei der langsamen 
Drehung des Ringes k nach dem aus den Walzen A heraus- 
hängenden und vollständig über den auf der unteren Klauem 
liegenden Bart gelangt, so hebt sich die untere Kluppen- 
klaue m, indem sie mit ihrer Laufrolle o einen aufsteigen- 
den Theil der in der Laufschiene q angebrachten Nuth 
betritt. 

Gleichzeitig trifft aber die Rolle o}, die durch die 
Kante der Schiene p in die Höhe geschoben war und da- 
durch die Klaue b unter Anspannung der Feder ọ eben- 
falls hochgehalten hatte, in eine Vertiefung dieser Kante, 
die Kraft der Feder ọ kommt zur Geltung und Klaue b 
schliesst sich plötzlich, während gleichzeitig Klaue m an- 
gehoben ist. Der zwischen den Klauen bm liegende Faser- 
bart wird auf diese Weise vermöge des Druckes der Feder o 
vollkommen festgehalten. Schlitten A beginnt nun seinen 
Rücklauf, wobei der von der Kluppe D erfasste Zopf von 
und an den Walzen z abgerissen wird. 

Bei dem weiteren Rücklauf des Schlittens hält die 
Kluppe D, wie erwähnt, den abgerissenen Bart fest und 
zieht denselben aus den Walzen A heraus. Bei diesem 
Vorgange halten die Nadeln der Nadelplatte y alle groben 
Unreinigkeiten, alle Knoten und verwirrten kurzen Fasern, 
die weder vor den Einführwalzen z zurückgehalten, noch 
von der Kluppe D gefasst sind, zurück. 

Durch diese Anordnung wird verhindert, dass die nicht 
vollständig abgerissenen Fasern aus den Walzen h heraus- 
hängen und das Weiterführen des abgerissenen Zopfes be- 
einträchtigen. Bei dem dann folgenden Ausfahren des 
nächsten Zopfes durch die Walzen A werden auch die zurück- 
gehaltenen Fasern u. s. w. mit abgeliefert. 

Ist Schlitten A am Ende seines Laufes angelangt, so 
hebt sich die Nadelplatte y wieder und Kluppe D senkt 


sich in Folge der Profilirung der Nuth in der Laufschiene q 
so tief, dass das beim Wiedervorrücken des Schlittens A 
vorgeschobene polirte Blech e über einen Theil des Kluppen- 
deckels b der vorhin beschickten Kluppe hinweggehen kann. 
Schnellt dann Blech e zurück, so liegt das Material zum 
Theil oben auf der oberen Kluppenklaue b der vorhin be- 
schickten Kluppe, zum Theil auf der unteren Klaue m der 
folgenden Kluppe. Bei weiterer Drehung der Kluppen 
gleitet die obere Klaue b unter dem aufliegenden Bart 
hinweg und letzterer legt sich vollständig auf die erwähnte 
untere Klaue m der leeren Kluppe. Ist die geschlossene, 
mit Material gefüllte Kluppe aus dem Bereiche desSchlittens A 
gekommen, so hebt sie sich wieder und gelangt zum Kämm- 
apparat K (Fig. 14), während eine neue Kluppe D vor den 
Einführapparat gelangt ist und das Abreissen des neuen 
Faserbartes bewirkt. Damit der aus der Kluppe D nach 
aussen hervortretende Bart nicht regellos nach unten hängt, 
sind an dem ganzen Umfang des grossen Kluppenkranzes 
in geeigneter Weise polirte, in Fig. 14 punktirt ange- 
deutete Bleche € angebracht, welche dem Material zur 
Unterstützung und Führung dienen. 

Die Kämmwalze r (Fig. 14), -auf die der Bart bei 
weiterer Drehung der Kluppe D gelangt, hat nicht eine 
kreiscylindrische, sondern eine abgeflachte Gestalt, wie dies 
Fig. 16 zeigt. Diese Abflachung liegt in derselben Höhe, 
wie die erwähnten polirten Führungsbleche &, so dass das 
auf letzteren gleitende Material leicht und ungehindert 
auf die Kämmwalze gelangen kann. Ist der Bart der 
einzelnen Kluppen seiner ganzen Breite nach auf die Kämm- 
walze geschoben, so macht dieselbe eine plötzliche Drehung, 
kämmt den Bart aus und bleibt wieder stehen. Diese Be- 
wegung erhält die Walze r z. B. durch die Thätigkeit 
eines Maltheserkreuzes. 

Die Nadelreihen 7, 2, 3, 4 der Kämmwalze (Fig. 16 
und 17) sind alle gleich stark und gleich weit von ein- 
ander entfernt, in ihrer Länge aber derart verschieden, 
dass in der Reihe 7 die Nadeln am kürzesten sind, die 
Reihen 2, 3 und 4 aber je etwas längere Nadeln haben. 

Die Nadeln der Reihe £ sind fast so lang wie die 
folgenden Nadeln, so dass bei Drehung der Walze der 
Faserbart von den Nadeln der Reihe 1 nicht ganz durch- 
stochen werden kann, sondern nur ein Bruchtheil der über 
einander liegenden Fasern gerade und parallel gelegt wird. 
Die Nadeln der Reihe 2 dringen schon tiefer in den Zopf 
ein u. s. w. Es wird auf diese Weise bei sehr unreinem 
verwirrtem Material das Parallellegen der Fasern sanfter vor 
sich gehen, als wenn die Nadeln der Reihe 1 gleich volle 
Länge bätten. 

Bei sehr reinem Material braucht diese Längen- 
abstufung nicht stattzufinden, sondern es können dann, 
wie in Fig. 17 angedeutet, die Nadeln der Reihen 1, 2, 3, 4 
gleich lang gewählt werden. 

Bei entsprechend langem Material erhält die Kämm- 
walze die in Fig. 17 dargestellte Form, die Nadeln stechen 
dann nicht unmittelbar am Kluppenmaul ein, sondern be- 
ginnen in einer gewissen Entfernung von der Kluppe und 
rücken dann allmählich mit dem Hecheln vor; hierdurch 
wird die Faser geschont. Die Kämmwalze r (Fig. 14) 
wird durch die Bürstenwalze s und Krempelwalze £ von 
dem anhaftenden Kämmling gereinigt. 

Nachdem der aus der Kluppe D herausragende Bart 
den Kämmapparat passirt hat und von der nächstfolgenden 
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gefüllten Kluppe abgelöst ist, gelangt er in den zweiten 
kleinen Kluppenkranz S, welcher mit den Kluppen D ähn- 
lich gestalteten Kluppen d versehen ist (Fig. 14 und 15), 
die auch in ähnlicher Weise wie die ersteren arbeiten. 
Von dem festen Führungsbleche € gleitet der aus Kluppe D 
hervorstehende Bart auf die untere Klaue m, (Fig. 18) 
der Kluppe d des kleinen Kranzes S, und während sich 
der Kluppendeckel b der Kluppe D etwas anhebt, schliesst 
sich die obere Klaue b; der Kluppe d und erfasst den ge- 
reinigten Bart des Materials. Die unteren Klauen m, der 
Kluppe D sind in senkrechter Richtung nicht verschiebbar. 
Das Schliessen und Oeff- 
nen der Kluppen d er- 
folgt daher hier lediglich 
durch die obere beweg- 
liche Klaue b,, welche 
durch Zugstange und 
Hebel z, (Fig.18) bewegt 
wird, dessen Rolle o auf 
einem mit Erhöhungen 
versehenen Kranz des Ge- 
stelles gleitet, wenn das 
Kluppensystem S rotirt. 
Damit die Kluppe d des 
kleinen Kranzes © den 
aus der Kluppe D des 
grossen Kranzes hervor- 
ragenden Faserbart mög- 
lichst dicht an der Klaue der letzteren fassen kann, wird 
Kluppe d kurz vor ihrem Schliessen vorgeschoben. Zu 
diesem Zwecke sind die Kluppenkörper i, (Fig. 18) in 
radialen Schlitzen des drehbaren Ringes @ verschiebbar 
und mit Rollen o} versehen, welche in einer am Gestell 
angebrachten Nuth laufen, die zum grössten Theil kreis- 


Stelling’s Kämmaschine. 
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durchgekämmt wird. Bürsten und Krempelwalzen sı und i, 
besorgen auch hier die Reinigung der Kämmwalze. 

Nachdem so auch die zweite Bartbälfte gekämmt ist, 
wird das nun gereinigte Material in bekannter Weise den 
Abführwalzen zugeführt, welche es in üblicher Weise ab- 
legen. Nadeln in den Kluppen db, verhindern ein plötz- 
liches Abnehmen der Faserbärte. 

Eine Kämmaschine, bei welcher die Faserbärte nicht 
mit Hilfe von Zangen von einem endlosen Faserband ab- 
gerissen werden, sondern als solche in die Maschine ge- 
langen und mit Hilfe geeigneter Bärtchenträger (Zangen) 
an Kämmtrommeln vorbeigeführt werden, ist in den Fig. 19 
bis 22 dargestellt und insbesondere für Seide und Seiden- 
abfall bestimmt. Die als Bärtchenträger dienenden Bücher 
werden bei der von Arthur B. Crossley in Halifax, Eng- 
land, herrührenden Maschine (D. R. P. Nr. 61893 Kl. 76 
vom 28. Januar 1891) auf den oberen Trum einer aus 
Latten 11 gebildeten, in sich zurücklaufenden Kette ge- 
halten und geführt, bei welcher zugleich an den Durch- 
hängestellen (Arbeitstellen) vermöge der Einwärtsbewegung 
der benachbarten Lattenwangen der die Bärtchen in ihrer 
Stellung sichernde Klemmdruck (Fig. 20) veranlasst wird, 
während dieselben der Bearbeitung durch die Kämm- 
trommeln unterliegen. Die Scharniere der umklappbaren 
Bücher werden durch elastische Bänder gebildet, die über 
je vier paarweise, den Einzelbrettern zugehörige Stifte ge- 
streift werden, wie aus Fig. 21 ersichtlich ist. 

Die parallelen, die Klemmwangen bildenden Latten 
der Kette 71 sind in geeignetem Abstande, z. B. durch 
aufgenagelte Lederstücke bei ihrer Innenfläche nachgiebig 
verbunden und tragen ferner an ihren Aussenenden Lauf- 
rollen 13, mittels deren sie bei den Durchhängestellen 
eine theilweise Kreisbahn zu durchlaufen gezwungen wer- 
den, indem die Rollen unter bogenförmigen, mit Einstell- 


förmig gestaltet, jedoch nach dem grossen Kluppenkranz | vorrichtung 15 versehenen Anlauffianschen 74 hindurch- 


Fig. 20. 


Crossley’s Kämmaschine. 


zu ausgebaucht ist, so dass, wenn eine Kluppe d diese 
Stelle passirt, dieselbe vorgeschoben, d. h. dem grossen 
Zahnkranz genähert wird, ehe sie sich schliesst (Fig. 14). 

Das nun von Kluppe d ergriffene Material wird bei 
der Weiterdrehung des kleinen Kranzes S aus der Kluppe D 
(Fig. 14) allmählich nach dem zweiten Kämmapparat Ä, ge- 
führt. Der Faserbart führt sich hierbei wieder auf wage- 
rechten polirten Blechen &; (in Fig. 14 punktirt angedeutet), 


bis er auf die Abplattung der Kämmwalze r, (Fig. 14) | 


gelangt und hier in der gleichen Weise, wie bei der Thätig- 
keit des ersten Kämmapparates beschrieben worden ist, 


treten. Die Kämmtrommeln 16, welche in diesen Ein- 
buchtungen und zwar in bezieh. entgegengesetzten Rich- 
tangen (übrigens schneller als die Kette) laufen, sind mit 
ihren Wellen 18 derart in den Lagern verstellbar, dass 
eine gewisse excentrische Lage derselben in Beziehung zu 
den kreisförmig vorbeigeführten Bärtchen eingerichtet 
werden kann, was für einen allmählichen Eingriff des 
Kratzenbeschlags zweckmässig ist. 

Nachdem die entsprechend gefüllten Bärtchenträger 
oder Bücher a am Anfangsende A der Maschine unter 
Einlegung zwischen je zwei Latten (Fig. 20) aufgegeben 
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sind, passiren sie zunächst die erste, in Richtung der Kette 
rotirende Kämmtrommel 16, während sie gleichzeitig zwi- 
schen den Latten geklemmt gehalten werden. Wenn die 
Stelle B erreicht ist, liegen die einseitig ausgekämmten 
Fasern naturgemäss in Richtung der Kettenbewegung an 
der Fläche der Latten, werden aber durch ein Gebläse 
oder einen Ventilator wieder aufrecht geblasen, um sich 
in dieser Stellung dem Kämmprocess durch die zweite, 
entgegengesetzt laufende Trommel 76 darzubieten. Bei dem 
Punkte C anlangend, sind die Bärtchen mithin auf der 
freiliegenden Hälfte vollständig, d. h. zweiseitig ausge- 
kämmt und werden danach mit den Büchern auf schiefen 
Ebenen nach aussen gefördert; im Uebrigen könnte bei 
dem Punkte C der Kämmprocess in der beschriebenen 
Weise fortgesetzt werden, bis die Auskämmung für ge- 
nügend erachtet wird. 

Durch Umkehren der Bärtchen bezieh. Umklappen der 
zu diesem Zweck eingerichteten Bärtchenträger oder Bücher 
kann die andere bisher geklemmte Hälfte der Bärtchen in 
derselben Weise der zweiseitigen Auskämmung unterworfen 
werden. 

Die Trommeln 76 bestehen aus mit Armen versehenen 
Scheiben, die durch eine Holzverkleiduug 17 zur cylin- 
drischen Form vereinigt sind. Diese in bestimmten Ab- 


Fig. 22. 
Crossley’s Kämmaschine. 


ständen ausgesparte oder unterbrochene Umfangsverkleine- 
rung ist durch einwärts zu klappende Deckel ergänzt, die 
aussen mit einem geeigneten Kratzenbeschlag versehen sind. 
Die Deckel bezieh. Klappen öffnen sich zeitweise nach 
innen, damit die Kardenzähne ausgekämmt und die Ab- 
fallfasern abgestreift werden können, welche sich beim 
Kämmen zwischen den Zähnen ansammeln. Innerhalb der 
Trommel und an der Welle 18, jedoch nicht mit derselben 
umlaufend, ist ein Rahmengestell 19 gelagert, welches 
mit nach unten vorstehenden Haltestangen 20 einen mit 
dem Pendelgewicht 22 versehenen Bügel 21 trägt, wodurch 
die Mitdrebung des Rahmens 19 mit der Welle verhindert 
wird. Einer auf dem oberen Rahmentheil angebrachten 
festen Backe 23 (Fig. 22) entspricht eine bewegliche 
Backe 24, die in Aufpassverbindung mit der wagerechten 
Gleitstange 25 auf derselben verschiebbar ist, indem sie 
unter der Einwirkung einer beim Zusammendrücken ge- 
spannten Feder 26 steht. Die Backen haben die Aufgabe, 
die Fasern aus den Kämmen zu ziehen. Wenn die Backen 
nicht in Gebrauch sind, werden sie, wie aus Fig. 22 er- 
sichtlich, durch eine bei 28 hinter der festen Backe an- 
gelenkte Falle oder Klinke 27 in Offenstellung gehalten. 

Sobald eine Kardenklappe nach innen zurückgeklappt 
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wird (Fig. 22), gebt sie über die geöffneten Backen 23 
und 24 fort, während dessen die Abfallfasern zwischen 
dieselben hineinhängen. Zugleich wird ein sofortiges 
Schliessen der Backen dadurch herbeigeführt, dass ein auf 
der Hinterseite der Kardenklappe vorgesehener Anschlag 
oder Finger 37 den Winkelfortsatz 38 der Klinke 27 trifft, 
welche in Folge dessen die bewegliche, unter Wirkung der 
Feder 26 stehende Backe 24 behufs Klemmung an der 
festen Backe 23 freigibt. Beim weiterhin erfolgenden 
Wiedereinklappen der Kardendeckel ist der Kratzenbeschlag 
mithin von den Abfallfasern gesäubert. Die Wiederein- 
stellung bezieh. Oeffnung der in der beschriebenen Weise 
wirksamen Backen geschieht so, dass bei der fortgesetzten 
Drehung der Kämmtrommel ein bezüglicher Anschlag 39 
derselben an das obere Ende eines am Rahmen drehbaren 
Hebels 40 (der zunächst noch in der punktirten Stellung 
Fig. 22 ist) angreift, wobei derselbe mit dem unteren 
Arm die bewegliche Backe 24 bis zum Einfallen der fest- 
stellenden Klinke 27 zurückschiebt. Hierbei fallen natur- 
gemäss die ausgezogenen Fasern heraus und gelangen unter 
Vermittelung eines endlosen Förderbandes 41 (Fig. 22) in 
einen Sammelbehälter, der von Zeit zu Zeit durch eine 
seitliche Oeffnung der Kämmtrommel hindurch auszu- 
wechseln ist. Die Schliessung der Kardenklappen erfolgt 
nach der beschriebenen Bethätigung ebenfalls im Zusammen- 
hang mit der Fortdrehung der Trommel mittels der federnd 
gelagerten Anlaufrolle 42 am Rahmen 19, die jene Klappe 
zum Einschnappen bringt, zu welchem Zwecke letztere mit 
einem in die Schliessfalle 44 einfodernden Schnappriegel 43 
nach Art einer Thürfalle versehen ist. 

Anstatt die beiden Backen 23 und 24 in der be- 
schriebenen Einrichtung zu verwenden, kann unter Fort- 
fall der einen die feststehende mit Zähnen versehen werden, 
so dass beim Vorübergange des einwärts geklappten Karden- 
deckels die Fasern erfasst werden und in diesen Zähnen 
hängen bleiben, bis ein Hebel 40 sie ausstösst. 

Die Kämmaschine von ÈR. Östermeyer in Hamburg 
(D. R. P. Nr. 45976 K1. 76) soll die bisher noch fast aus- 
schliesslich für langes Fasermaterial angewendeten Ma- 
schinen, in welchen das Fasermaterial in bestimmten 
Längen in die sogen. „books“ eingeklemmt, erst einer- 
seits ausgekämmt, dann in andere „books“ gefasst und 
andererseits gekämmt wird, ersetzen und ist nach dem- 
selben Grundprincip gebaut. 

Der Faserbart wird in bestimmten Längen den um 
eine rotirende Trommel angeordneten Zangen zugeführt 
und gleichzeitig von den dahinter liegenden Transport- 
walzen erfasst. Die von den letzteren und den Zangen 
nicht festgehaltene Hälfte der Faserbärte wird erst grob 
und dann fein gekämmt, sodann durch die Transportwalzen 
hinter die Zangen gezogen und der ungekämmte Theil des 
Faserbartes zwischen dieselben oder eine zweite Zange ge- 
führt, bis er ausserhalb der Trommel liegt, wo er in 
gleicher Weise ausgekämmt wird. Ist dies geschehen, so 
werden die Faserbärte abgelegt und in Bandform ab- 
gezogen. 

Das im Handel vorkommende rohe Fasermaterial der 
Urtica z. B. hat eine durchschnittliche Länge von 800 bis 
1000 mm. Für die vorliegende Maschine soll dasselbe in 
Längen von 200 mm getheilt werden. 

Die Triebwalze a, des Zufuhrriemens a ist mit einem 
Durchmesser von 70 mm angenommen und fördert dem- 
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nach den Riemen a bei jeder Umdrehung um rund 220 mm. 
Auf diesem Riemen sind Längen von 220 mm abgetheilt 
bezieh. aufgezeichnet, und werden auf diese Abtheilungen 
die Faserlängen von 200 mm möglichst genau aufgelegt, 
um zwischen den Walzen a, und a, der Trommel A zu- 
geführt zu werden. Die letztere ist mit 1200 mm Durch- 
messer angenommen, macht in etwa 3 Minuten eine Um- 
drehung und ist mit sechs Zangen und Transportwalzen- 
systemen verseben. Diese Systeme bestehen je aus zwei 
Zangenarmen b und b, welche durch die Federn b, und bg 
gegen das Schlusstück b, (Fig. 24) gepresst werden und 
mit diesem eigentlich zwei getrennte Zangen bilden. Die 
diesem Schlusstück db, entgegengesetzten Zangenenden 
laufen scharf aus und legen sich gegen den entsprechend 
abgeschrägten Trommelmantel in geschlossener Stellung 
(Fig. 26) so an, dass sie mit 
demselben eine ununter- 
brochene Fläche bilden, über 
welche die Kämme leicht 
hingleiten. Hinter diesen 
Zangen liegen die Trans- 
portwalzen c und c,, wovon 
erstere sich theilweise in das 
Schlusstück b, hineinlegt. 
Diese Walzen sind von den 
Winkelschienen c} und cg, 
welche einerseits die Walze c, 
etwas ausserhalb ihres Mittel- 
punktes nahezu berühren, 
andererseits aber so weit 
zurückgreifen, dass sie mit 
dem geöffneten Zangenmaul 
genau abschneiden, um- 
schlossen. 

Der Antrieb der Trom- 
mel erfolgt von einer Riemen- 
scheibe d aus unter Vermitte- 
lung des theilweise ver- 
zahnten Rades d,. Bei der 
in Fig. 23 und 24 gezeich- 
neten Stellung des sich in 
der Pfeilrichtung drehenden 
Zahnrades d; haben die Zähne 
desselben gerade das Trom- 
melrad freigegeben, während 
sie andererseits das Rad dg 
und in Folge dessen auch 
das auf der Triebwalze a, des Zuführtuches sitzende Rad d; 
bereits um drei Zähne weiter gedreht haben. Wiäh- 
rend die Trommel jetzt stillsteht, ist also die Faser be- 
reits um 'Jı ihrer Länge, also 50 mm gegen die Trommel 
vorgerückt, sie befindet sich der geöffneten Zange bb, 
gegenüber und wird bei der weiteren Drehung des Zahn- 
rades d; in dieselbe hineingeschoben. Wie in Fig. 25 
und 26 dargestellt, sitzt auf der Achse d, der Walze a, 
zu beiden Seiten der Trommel eine Hubscheibe c, gegen 
welche je ein Hebel e,e, durch die Feder e, angedrückt 
wird. Während die Zuführungswalze a, stillsteht, liegt der 
Hebelarm e, (Fig. 26) gegen den flachen Theil der Hub- 
scheibe e, steht also von der Trommel ab. Sobald aber 
die Walze a, sich zu drehen beginnt, wird der Hebelarm e; 
gegen den Trommelmantel angedrückt, stösst gegen die 
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Nasen e} an den beiden Enden der Zange b und öffnet 
dieselbe in Folge der weiteren Drehung der Trommel. In- 
dem die Zangenfedern b, sich spannen, findet zunächst ein 
Bremsen der Trommel statt, welche sodann durch den 
Arm e, genau so arretirt wird, dass die geöffnete Zange 
sich dem ankommenden Faserbart gegenüberstellt. In dem- 
selben Augenblick, in welchem die Zähne von d, wieder 
mit d} in Eingriff kommen, gibt die Hubscheibe e, welche 
in der Stellung Fig. 25 angelangt ist, den Hebel e, langsam 
so weit frei, dass die Nase e, an der abgeschrägten Kante 
von e, entlang gleiten kann, die Zange indessen noch ganz 
oder theilweise hält, bis die Walze a, ihre Umdrehung 
vollendet und die Faserlänge vollkommen freigegeben hat. 
Bei der weiteren Bewegung der Trommel kommt das auf 
der Achse der Transportwalze c} sitzende Zahnrad f} mit 
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Ostermeyer’s Kämmaschine. 


dem am Maschinengestell festsitzenden Zahnarm f in Ein- 
griff. Die Transportwalzen cc, haben je 40 mm Darch- 
messer, also rund 125 mm Umfang. Das Zahnrad f, hat 
zwölf Zähne, der Zahnarm f drei Zähne, und wird daher 
(Fig. 25) das an den Transportwalzen bei Beginn der Be- 
wegung der Trommel angelangte Fasermaterial etwa 35 mm 
hereingezogen; es sind ferner 65 mm bis zum äusseren 
Rand der Zange nothwendig, so dass demnach 100 mm 
hinter der Zange und 100 mm aus derselben hängen. So- 
bald die Walzen cc, stillstehen, schliesst sich die Zange 
vollständig und der Faserbart gelangt bei der weiteren 
Drehung der Trommel unter das über zwei Cylinder 9,9» 
geführte Band ohne Ende g (Fig. 23), welches mit Kämmen, 
etwa sogen. versetzten Harding-Cooker Nr. 22, besetzt ist. 
Der Zug dieses Bandes muss selbstredend an der äusseren 
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gestreckten Seite sein, so dass sich die gegenüberliegende 
Seite leicht und elastisch gegen die Trommel legt. 
Während das nächstfolgende Zangensystem bereits 
wieder den Zuführwalzen gegenüber angelangt ist und die 
Trommel wieder still stebt, befindet sich das vorhergegangene 
Zangensystem noch unter den Kämmen g, welche mit dem 
ganzen übrigen Kämm- und Bürstensystem getrennt von 
‘ einer Scheibe k aus angetrieben werden, um die relative 
Geschwindigkeit von Trommel und Kämmen gegen einander 
jederzeit ändern zu können. Der Stillstand der Trommel 
bildet also für das Kämmen selbst keinen Zeitverlust. Setzt 
sich alsdann, nachdem das nächstfolgende Zangensystem 
wie zuvor ein neues Faserbündel aufgenommen hat, die 
Trommel wieder in Bewegung, so gelangt weiter der grob 
gekämmte Faserbart unter die etwa mit versetzten Har- 
ding-Cooker Nr. 24 besetzte Trommel g und wird fein 
gekämmt. Nachdem der Faserbart von diesen Kämmen g3 
vollständig frei ist, werden die beiden Zangen bb, da- 


Fig. 29. 
Ostermeyer’s Kämmaschine. 


durch geöffnet, dass ein Arm ù sich zunächst einer 
Laufrolle 3 und dann einer am Maschinenrahmen fest- 
sitzenden Gleitbabn :, entlang führt und mittels der auf 
gleicher Achse an beiden Enden der Trommel sitzenden 
Daumen i, auf die beiden Hebel ; wirkt, welche in ent- 
sprechende Ausschnitte der Zangen b und b; greifen. So- 
bald die beiden Zangen geöffnet sind, gelangt das Zahn- 
rad fı der Transportwalze c, mit dem feststehenden Zahn- 
arm f} in Eingriff (Fig. 27). Um das kurze, zwischen den 
Walzen cc, gehaltene Faserende bis zum äusseren Rand 
der Zange b; zu bringen, muss dasselbe um 40 mm vor- 
gezogen werden ; ausserdem soll es aber auch noch 100 mm 
aus der Zange heraushängen, da das entgegengesetzte Ende 
ebenfalls erst 100 mm lang gekämmt ist. Dementsprechend 
hat der Zahnarm f, vierzehn Zähne, wodurch die Faser 
etwa 150 mm weiter transportirt wird und anstatt 100 
etwa 110 mm aus der Zange 5d,b heraushängt (Fig. 28), 
was sich praktisch stets als nöthig erweist. Am Ende 
dieses Zahnarmes f} angelangt, schliessen sich die Zangen- 
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Fig. 30. 
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ist, soweit er von den Kämmen erfasst wird, festgehalten. 
Derselbe gelangt genau wie das entgegengesetzte Ende zu- 
nächst unter die Kämme A, (Harding-Cooker Nr. 22), welche 
über die Walzen hha geführt sind. Der Zug des Bandes A, 
ist, wie bei g4, auf der äusseren Seite, und wird dieser 
Bart ebenfalls während des Stillstehens der Trommel weiter 
gekämmt, um endlich unter die feinen Kämme der 
Trommel A, zu gelangen (Fig. 23). 

Von diesen letzten Kämmen frei, öffnen sich die beiden 
Zangenarme b und b, wieder, indem sich der Arm ù der 
Daumenwelle der Laufrolle i und der Gleitbahn iş ent- 
lang führt. Sodann gelangt das Zahnrad f; bei der weiteren 
Drehung der Trommel mit einem dritten feststehenden 
Zahnarm f% in Eingriff, welcher vier Zähne hat, damit 
alle etwa ausgekämmten Spitzen von den Walzen cc, frei- 
gegeben .werden. Sobald das nunmehr vollständig ge- 
kämmte Fasermaterial gänzlich von den Walzen cc, frei- 
gegeben ist, schwingt das Schlusstück b4, auf welchem die 
Faser noch hängt und welches zu bei- 
den Seiten der Trommel an Armen k 
in k, drehbar mit der Trommel ver- 
bunden ist, gegen das Abfuhrband / 
(Fig. 30), indem der über den Dreh- 
punkt k; hinaus verlängerte Arm k, 
des Armes k an einen Stift kg des 
Maschinengestelles anzuliegen kommt 
und an demselben entlang gleitet. 

Die gekämmte Faser wird, wie 
in Fig. 30 angedeutet, so abgeworfen, 
dass sie halb über die letzte Lage 
hinübergreift; das Schlusstück b; 
schwingt direct wieder zurück, die 
Zangen schliessen sich und die ge- 
kämmte lange Faser gelangt zwischen 
den Walzen mm, nach einer der be- 
kannten Streckvorriohtungen, am 
besten einer solchen mit den sogen. 
Gills (Fig. 23). 

Die Kämme g und g werden in 
bekannter Weise mittels der Bürsten- 
walze g, und diese wieder durch die 
Nadeltrommel g, gereinigt, von wel- 
cher der Kämmling in Vliessform mittels der Walzen 9, 
und g; abgezogen werden kann. Für die Kämme A, und A, 
ist in gleicher Weise eine Bürstenwalze A5, Reinigungs- 
walze A, und Abzugswalzen A,Ag mit Handrad A, an- 
geordnet. (Fortsetzung folgt.) 


Shiels und Elliot's Klingeleinrichtung für 
Personenzüge. 
Mit Abbildungen. 


Zur Herstellung einer Verbindung zwischen dem Ma- 
schinenführer bezieh. den Zugführern und den Reisenden 
haben Shiels und Elliot in Glasgow nachfolgende Signal- 
einrichtung mit gutem Erfolg auf der North British Eisen- 
bahn eingerichtet. Bei derselben ist (nach Industries vom 
11. März 1892 * S. 257) sowohl auf der Locomotive, als 
auch in jedem Schaffnerwagen des Zuges eine elektrische 
Klingel mit einer Trockenbatterie aufgestellt; diese Klingeln 
sind durch zwei, durch den ganzen Zug gehende isolirte 
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Drähte verbunden. Von jedem dieser Hauptleiter ist ein 
Nebendraht in jeden Raum der Personenwagen geführt 
und endet daselbst in einen elektrischen Knopf C, der an der 
Wagenwand unter dem Gepäcknetze in einem mit einer 
Glasplatte verschlossenen Metallgehäuse angebracht ist 
(Fig. 1). 

An der einen Stirnwand jedes Wagens ist an jeder 
Seite desselben ein mit den elektrischen Knöpfen in Ver- 
bindung stehender Signalarm angebracht, der mit Leucht- 


Fig. 1. 
Shiels und Elliot’s Klingeleinrichtung für Personenzüge. 


farbe angestrichen ist, damit er auch bei Nacht sichtbar 
wird. An jeder Wagenstirnwand ist ein röhrenförmiger 
Träger angebracht, der ein biegsames Kautschukrohr auf- 
nimmt. Jedes derselben ist an dem freien Ende mit einer 
halben Kuppelung (Fig. 2 und 3) versehen, die so an- 
geordnet sind, dass sie, sobald zwei Wagen zusammen ge- 
bracht werden, durch eine einfache Bewegung zum Ver- 
schluss in einander kommen, ähnlich wie die Kuppelungen 
der Westinghouse-Bremse. Die Hauptleiter sind nun durch 
jene Träger und die Kautschukrohre gezogen und enden 
an zwei in der Kuppelung an deren Stirnflächen liegenden 
bogenförmigen Contactstücken; in der geschlossenen Kuppe- 
lung liegen dann letztere über einander, und da sie doppel- 
keilförmig gestaltet sind, so schliessen sie fest in einander. 


Fig. 3. 


Shiels und Elliot’s Klingeleinrichtung für Personenzüge. 


Wird, absichtlich oder unabsichtlich, die Kuppelung der 
Wagen aufgehoben, so löst sich auch die Drahtkuppelung, 
obne dass die Gesammtleitung beschädigt wird. Soll der 
Zug von einem Wagen aus zum Stillstand gebracht werden, 
so wird die Glasscheibe über dem elektrischen Knopfe zer- 
schlagen und der Knopf niedergedrückt; hierdurch kommen 
die Klingeln auf der Locomotive und im Schaffnerwagen 
in Thätigkeit, während gleichzeitig die Signalarme (bloss 
des betreffenden Wagens?) ausgelegt werden. Jede miss- 
bräuchliche Benutzung kann sofort entdeckt werden. 

Diese Anordnung kann zugleich zu einem Verkehr 
zwischen dem Maschinenführer und dem Schaffner benutzt 
werden. 


A.G. Mc Kenna und H.T, Weed’s Elektriecitäts- 
messer., 


Mit Abbildung. 


Das englische Patent Nr. 9891 vom 24. Mai 1892 
schützt für A. G. Mc Kenna und H. T. Weed in Alleghany, 
Penn., einen Elektricitätsmesser, welcher die verbrauchte 
Elektricitätsmenge durch das in einer graduirten Röhre 
niedergeschlagene Metall zu messen gestattet, so dass man 
letzteres nicht erst herauszunehmen und zu wägen braucht. 
In dem beigegebenen Schnitte bildet eine Quecksilber- 
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schicht A die eine Elektrode, die andere B aber ist am 
besten ein Graphitstift, unter welchem sich die graduirte 
Glasröhre C mit Trichter D befindet; diese hat das elektrisch 
niedergeschlagene Quecksilber aufzunehmen und kann mit 
einem Hahn H versehen sein, durch welchen man das 
Quecksilber herauslassen kann, um es wieder durch den 
Trichter Æ in die Zelle einzugiessen. 
Als Elektrolyt empfiehlt sich eine Lösung 
des löslichen Salzes aus Quecksilber und 
Kalicyanid, doch können auch andere 
Quecksilbersalzlösungen benutzt werden. 

Die Zelle wird in eine Neben- 
schliessung zu den Hauptleitern ein- 
geschaltet, so dass nur ein bekannter 
Bruchtheil des Stromes durch sie hin- 
durchgeht, das Elektrolyt zersetzt und 
das Herabfallen des Quecksilbers in die 
Röhre C veranlasst. Das so verdünnte 
Elektrolyt erneuert sich beständig durch 
Aufnahme von Quecksilber aus der 
Schicht am Boden, welcher wieder Ersatz durch Eingiessen 
des aus der Röhre C herausgelassenen Quecksilbers durch 
die Röhre E geliefert wird. 


MeKenna und Weed’s 
Elektriceitätsmesser. 


T. Parker und E. S. G. Rees’ elektrische 
Lampe. 
Mit Abbildungen. 


In der in England unter Nr. 18976 vom 3. November 
1891 für T. Parker und E. S. G. Rees in Wolverhampton 
patentirten, in Fig. 1 und 3 in zwei zu einander senkrechten 
Ansichten, in Fig. 2 im Grundrisse abgebildeten Bogen- 
lampe sind der positive und negative Kohlenhalter durch 
eine Schnur A mit einander verbunden, welche über die 
Rolle B läuft; da der obere Halter schwerer ist als der 


Fig. 1. 
Parker und Rees’ elektrische Lampe. 


Fig. 2. Fig. 3. 


untere, so strebt er, die Kohlen für gewöhnlich zur Be- 
rührung mit einander zu bringen. Abweichend von der 
gewöhnlichen Anordung ist aber die Rolle B auf einer 
Achse angebracht, welche durch die Wirkung des Stromes 
bewegt werden kann, weil sie an dem einen Ende eines 
lothrechten Stabes C angebracht ist, dessen oberes Ende 
an einem Querstabe D befestigt ist, an dessen freiem Ende 
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der Kern E hängt. Der Querstab ist um eine im Lampen- 
gehäuse ruhende Achse so drehbar, dass das Gewicht des 
Kernes E den Stab C nach oben zu ziehen strebt, wenn 
kein Strom die Lampe durchläuft. 

Wird ein Strom durch den Elektromagnet H gesendet, 
so wird der Kern E gehoben, der Stab C senkt sich und 
der Lichtbogen wird entzündet, weil der untere Kohlen- 
halter sich nach unten bewegt, während der obere durch 
einen Trieb F des Laufwerkes G zurückgehalten wird. 
Dieses Laufwerk ist auf einen Rahmen angebracht, welcher 
sich abnehmen lässt, und wird, wenn der Stab C in die 
Höhe gezogen wird, durch einen auf einen Vorsprung des 
Rahmens wirkenden Stift zur Seite geneigt, so dass, wenn 
der Strom in der Rolle H unterbrochen wird, der Trieb F 
ausser Eingriff gesetzt wird und die Kohlen von selbst mit 
einander in Berührung kommen. 

Zum Nachschieben der Kohlen ist auf dem lothrechten 
Stabe C ein Nebenschlussolenoid Z angebracht und setzt 
durch seinen Kern ein Steigrad in Gang, so dass das 
Räderwerk die Kohlen einander zu nähern vermag. Bei 
dieser Anordnung erregt jede Stromänderung nicht bloss 
das Solenoid /, sondern sie verändert auch den Magnetis- 
mus in der Rolle H, durch welche der Stab C gehoben 
und gesenkt wird, so dass die Regulirung der Lampe zu- 
gleich durch die Solenoide in Hintereinanderschaltung und 
in Nebenschluss bewirkt wird. 


Gebrüder Siemens und Co., A. H. Dykes und 
F. G. Baily’s elektrische Bohrmaschine. 


Mit Abbildung. 


Wesentlich abweichend von der Stossbohrmaschine für 
Bergwerke von Siemens und Halske (vgl. 1892 283 172 
und 173, 285*278 und 168 Anm. 2) ist in ihrer Ein- 
richtung die hier im Längsschnitt abgebildete elektrische 
Bohrmaschine zum Bobren von Löchern in Stahl- und 
Eisenplatten, welche in England unter Nr. 14987 vom 
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Siemens und Dykes’ elektrische Bohrmaschine. 


4. September 1891 für Gebrüder Siemens und Co. in London 
und A. H. Dykes und F. G. Baily in Charlton, Kent, 
patentirt worden ist. Zwei Stäbe A aus weichem Eisen 
sind in der Mitte durch das Joch B aus weichem Eisen 
und an dem einen Ende durch das nicht magnetische Quer- 
stück C verbunden. Auf das Joch B sind zwei Spulen D 
aufgesteckt, deren Windungen der Strom vom Erzeuger 
aus der Ferne zugeführt wird; die freien Enden der Stäbe 
bilden also ein Paar magnetische Pole und haften deshalb 


Dykes und Baily’s elektrische Bohrmaschine. — Cseh’s Blitzableiter. 
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an der zu bohrenden Eisen- oder Stahlplatte..e Nahe am 
Ende der Stäbe A sitzen die bogenförmigen Polstücke £E, 
zwischen denen der ringförmige Anker liegt; durch die 
hoble Achse @ des letzteren geht die Bohrspindel H, auf 
ihr aber sitzt der Stromsammler /, während die den Strom 
zuführenden Bürsten an dem die sämmtlichen wirksamen 
Theile einschliessenden Gehäuse /, befestigt sind. Die Be- 
wegung wird durch die Räder X, L, M von der Achse G 
auf die Spindel H übertragen, und diese kann mittels der 
Schraube N in dem nichtmagnetischen Querstücke C vor- 
bewegt werden. An dem Bohrer sind entsprechende Augen O 
angebracht, mittels deren er sich in eine passende Lage 
bringen lässt. 


F. Cseh’s Blitzableiter für Telegraphenapparate. 
Mit Abbildung. = 


Der für Ferdinand Cseh in Zichy-Falva unterm 10. Mai 
1892 in Oesterreich-Ungarn patentirte Blitzableiter für 
Telegraphenapparate besteht aus zwei Theilen: einem 
Schutzapparate für die in das Gebäude führenden Leitungs- 
drähte und einem Schutzapparate für die Telegraphenappa- 
rate selbst. 

Der erstere ist in der beigegebenen Abbildung in der 
Draufsicht dargestellt. Er enthält einen flachen Metall- 
cylinder a, dessen Ableitungsdraht c mit der Erde in Ver- 
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bindung steht. Der Cylinder æ wird durch die ebenso 
hohen, isolirten Ringstücke b und b, umgeben, deren innere 
Fläche ebenso, wie die äussere Fläche des Cylinders a mit 
Riffeln d versehen ist. Die Ringstücke b, bı, welche durch 
die mit Isolatoren umgebenen Schrauben e an dem Üy- 
linder a befestigt sind, werden derart in die Leitung ein- 
geschaltet, dass der Strom aus der äusseren Leitung durch 
den Draht f in das Stück b eintritt, und von hier durch 
den Draht g zu den Telegraphenapparaten gelangt, von 
denen derselbe durch den Draht g, in den Ring b; und 
von hier durch den Draht f4 in die weitergehende äussere 
Leitung strömt. Die durch die starken Telegraphendrähte f, fı 
etwa hereindringende atmosphärische Elektricität, die viel- 
leicht in den Einleitungsdrähten g, g, Schaden anrichten 
könnte, springt bei den Riffeln d auf den Cylinder a über, 
von wo dieselbe in die Erde abgeleitet wird. 

Dieser Blitzableiter für die Einführungsleitungen unter- 
scheidet sich nach der Abbildung von dem Stangenblitz- 
ableiter von Wehr (vgl. 1891 282 12) und dem älteren 
Tischblitzableiter von Lemasson (vgl. 1891 282 131 An- 
merkung 4) nur dadurch, dass sowohl der Kern a, als die 
Hülse b, d, Längsriffeln (und nicht jener, oder diese auf 
der Fläche ringsum laufende Riffeln) besitzen, und dass 
die Hülse in zwei Theile b und b, zerlegt ist, welche die- 
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selbe Rolle spielen, wie die beiden Platten der sonst üb- 
lichen Plattenblitzableiter. 

Ein solcher Plattenblitzableiter, bei welchem aber eben- 
falls die Riffeln der Erdplatte und der beiden darüber 
liegenden Platten, soweit dies aus der Abbildung zu er- 
sehen ist, sich nicht kreuzen, sondern parallel laufen, soll 
ferner zwischen g und g, in der gewöhnlichen Weise noch 
eingeschaltet werden, um ein Eindringen der in den Ein- 
führungsdrähten g und g; etwa dennoch verbliebenen 
schwächeren Elektricität in die Telegraphenapparate zu 
verhindern. Dieser Blitzableiter unterscheidet sich von den 
gewöhnlichen nur dadurch, dass die Drähte nach den Appa- 
raten nicht von den beiden Platten selbst ausgehen, son- 
dern von zwei auf Führungen laufenden Schlitten, welche 
beim Telegraphiren an die Platten angeschoben werden. 
Durch einen eingesteckten Stöpsel lassen sich die beiden 
Schlitten leitend verbinden und so die Apparate kurz 
schliessen. Während eines Gewitters werden die Schlitten 
zurückgezogen, wodurch die Telegraphenapparate voll- 
kommen ausgeschaltet werden und die Leitung unter- 
brochen ist. 

Wenn man den Telegraphenapparat ohne Unterbrechung 
der äusseren Leitung ausschalten will, so verbindet man 
nach Zurückziehen der Schlitten die beiden Platten durch 
einen in den Ausschnitt derselben gesteckten Metallstöpsel, 
wodurch die äussere Leitung geschlossen wird. Endlich 
lässt sich jede der beiden Platten durch einen eingesteckten 
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verbinden und so die eine oder die andere äussere Leitung 
mit der Erde in Verbindung bringen. 


Ein neues Verfahren der quantitativen Kohle- 
bestimmung in schmiedbarem Eisen und Stahl.’ 
Nach O. Pettersson und A. Smitt. 

Mit Abbildungen. 

Während der letzten Jahre wurden im Laboratorium 
der Stockholmer Hochschule Untersuchungen ausgeführt, 


um ein genaues Bestimmungsverfahren für den Kohlegehalt 
im Eisen zu ermitteln. Der Grundgedanke dabei war, 


zur quantitativen Kohlebestimmung eine Eisenprobe dem- 


selben Lösungsprocess zu unterwerfen, welcher in der Löth- 
robrchemie bei der Untersuchung von Eisen in der Phos- 
phorsalz- oder der Boraxperle angewendet wird. Hierbei 
musste offenbar die Kohle des Eisens in irgend einer Form 
abgeschieden werden: entweder als Kohle oder in Ver- 
bindung mit Wasserstoff als Kohlenwasserstoff oder auch 
als Kohlenoxyd oder Kohlensäure, falls die Lösung unter 
Zutritt von Luft oder in Gegenwart oxydirender Substanzen 
stattfindet. In welcher von diesen Formen auch die Ab- 
scheidung der Kohle erfolgte, immer musste sie durch 
Gewichtsanalyse oder mittels der im Laboratorium der 
Hochschule aufgefundenen gasanalytischen Methoden mit 
grosser Genauigkeit bestimmt werden können. 

Es würde zu weit führen, hier alle Versuche zu be- 
schreiben, die gemacht wurden, um Eisen in schmelzendem 
Natriummetaphosphat, Pyrophosphat und Borax mit oder 
ohne Zusatz von oxydirenden Stoffen zu lösen. Es genüge 
zu sagen, dass es sich in praktischer Hinsicht als unmög- 


1 Jernkont. Annaler, 1892 V. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 1. 1893/11. 
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lich herausstellte, auf das eine oder andere dieser Ver- 
fahren eine sichere und bequeme Kohlebestimmungsmethode 
zu begründen. 

So erübrigte nur, zu versuchen, wie sich die Kohle 
im Eisen verhalten werde bei einer Lösung desselben in 
schmelzendem Kaliumbisulfat. Bevor das Resultat dieses 
Versuchs beschrieben wird, sei mit einigen Worten an die 
Erfahrungen erinnert, die man bei der Lösung von Eisen 
in Säuren gesammelt hat. 

In concentrirter Schwefelsäure und Salpetersäure löst 
sich Eisen bekanntlich nicht oder nur höchst unvollständig. 

Bei Behandlung mit solchen Säuren, aus welchen Eisen 
Wasserstoff entbindet, scheidet sich die Kohle je nach Art 
des Eisens und der vorhergegangenen Behandlung in ver- 
schiedenen und wechselnden Formen ab. Ein Theil der 
Kohle geht in Form einer gasförmigen Verbindung mit 
Wasserstoff fort, ein Theil bleibt als Carburat mit dem 
Eisen verbunden zurück, und noch ein anderer Theil wird 
vom lösenden Mittel in Form von Graphit zurückgelassen, 
sofern das Eisen Kohle in dieser Modification enthielt. 

Alle Eisensorten scheinen eine grössere oder kleinere 
Menge Kohle der ersten Art zu enthalten, d. h. solcher, 
welche bei Lösung des Metalls als gasförmige Verbindung 
entweicht. 

Bei jedem dieser Processe geht also ein Theil der 
Kohle des Eisens eine Verbindung mit dem sich ent- 
wickelnden Wasserstoff ein und entweicht in Gasform. 
Dies geschieht, wende man ein Lösungsmittel an, welches 
man wolle. Kohlenstoffhaltige Gase werden entwickelt 
sowohl bei der Lösung des Eisens in freien verdünnten 
Säuren, als auch bei der Behandlung mit neutralen Salzen 
und Doppelsalzlösungen, z. B. Kupfersulfat, Kupferchlorid, 
Kalium- und Ammoniumkupferchlorid, sogar Kupferammo- 
niumchlorid, Quecksilberchlorid u. s. w., selbst bei Lösung 
von Eisen mittels Jod geht ein Theil der Kohle verloren. 
Es sei dieser durch die Erfahrung festgestellten Thatsache 
noch hinzugefügt, dass bei Erhitzung von Eisen in trocke- 
nem Ühlorwasserstoffgase ebenfalls eine gasförmige Kohlen- 
stofverbindung mit dem Wasserstofigase entweicht. 

Bei Lösung von Eisen in Wasserstoffverbindungen oder 
bei Anwesenheit von Wasserstoffverbindungen entweicht 
unvermeidlich ein Theil gebundener Kohle in Gasform als 
Koblenwasserstoff. 

Ist bei der Lösung des Eisens irgend ein Oxydations- 
mittel zugegen, so kann die Kohle desselben mehr oder 
weniger vollständig in Kohlensäure umgesetzt werden. 
Darauf gründet sich Ullgren’s Methode, die Kohle bei 
der Lösung des Eisens durch Oxydation mittels CrO, zu 
bestimmen. Diese Methode hat später zahlreiche Aende- 
rungen erlitten. 

Der Theil der Kohle, welcher bei der Lösung von 
Eisen in fester Form abgeschieden wird, wird vollständig 
durch Chromsäure oxydirt. Die Gebrüder Rogers wiesen 
bereits 1848 darauf hin, dass auch Graphit und Diamant 
in Pulverform durch Kaliumbichromat und Schwefelsäure 
oxydirt werden. Dagegen wird nicht stets vollständig 
diejenige Kohle durch Chromsäure oxydirt, welche bei der 
Lösung in Form von Kohlenwasserstoff entweicht. Uligren’s 
Methode muss deshalb dadurch ergänzt werden, dass man 
die bei der Lösung des Eisens entwickelten Gase über 
glühendes Kupferoxyd oder in Mischung mit Luft durch 
ein enges glühendes Platinrohr leitet. Diese Verbesserung 
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wird Särnström verdankt, der dadurch Uligren’s Verfahren 
zu einer generellen und exacten analytischen Methode 
herausbildete. 

Ausser der Ullgren-Särnström’schen Methode besitzt 
man auch in dem von Hermann vorgeschlagenen und von 
A. Tamm entwickelten Verfahren, Eisen direct in trockenem 
Sauerstoffgase zu verbrennen und die Kohlensäure zu ab- 
sorbiren, noch eine Methode, den gesammten Kohlegehalt 
in allen Eisensorten exact zu bestimmen. 

Diese beiden Methoden wurden als generelle und 
exacte bezeichnet, weil sie volle Garantie für die voll- 
ständige Verbrennung der Kohle des Eisens gewähren und 
in dieser Beziehung ohne irgend welche Fehlerquellen sind. 
Sie sind deshalb als Controlmethoden unentbehrlich. Vom 
praktischen Standpunkte aus betrachtet können dagegen 
andere, handlichere Analysirungsmethoden grösseren Werth 
besitzen und verbreitetere Anwendung finden.. 

Unter der grossen Anzahl von analytischen Methoden 
zur Bestimmung der Kohle im Eisen gibt es solchergestalt 
nur sehr wenige, die sich zu Controlbestimmungen eignen. 

Aus dem Vorhergesagten erhellt, dass die neue Methode 
auf dem Verhalten der Kohle im Eisen bei der Lösung 
desselben in schmelzendem Kaliumbisulfat basirt. Letzteres 
zeigte sich bei der Probe als ein vorzügliches Lösungs- 
mittel für Eisen, sobald dasselbe in Form dünnen Blechs, 
als Hobel- oder Feilspan zur Anwendung kommt. Massive 
Stücke oder Körner lösen sich zu langsam. Als gasförmige 
Producte treten dabei SO, und CO, auf, daneben eine 
kleine Menge einer gasförmigen, wasserstoffhaltigen Kohle- 
verbindung. Die Hauptreaction ist also die Oxydation 
der Kohle zu Kohlensäure auf Kosten des Bisulfats, so 
dass die gebildete schweflige Säure nach den Formeln 
2 Fez -+ 12KH0,SO, = Fe063 S0, -+ 6Ka30580, + 6 H20 +380, 
und 

C + 4KHO,SO, = 2Ka,0,50, + 2H,0 -} CO, + 2S0, 
nicht nur das Aequivalent zur Menge des Eisens, sondern 
auch der Kohle ist. 

Nach diesen Formeln müssen sich entwickeln für 

img Fe 1,714 mg SO, 
1, C 1066 „ SO, 
1, C 366 „ CO 

Kohlensäure und schweflige Säure werden gemischt 
mit einander entbunden. Der praktische Theil der Auf- 
gabe scheint im ersten Augenblick leicht genug nur in 
der Trennung der Kohlensäure von der schwefligen Säure 
und in der volumetrischen oder gewichtsanalytischen Be- 
stimmung des ersteren zu bestehen. Thatsächlich ist die 
Aufgabe weit complicirter; ausserdem bietet aber auch 
schon die Trennung der Kohlensäure und der schwefligen 
Säure von einander Schwierigkeiten, denn es handelt sich 
dabei um schärfste Bestimmung kleiner Kohlensäuremengen 
neben sehr grossen Quanten schwefliger Säure. 

Soll eine neue analytische Kohlebestimmungsmethode 
für Eisen werthvoll sein und gegen die bereits vorhandenen 
Vorzüge besitzen, so muss sie die Kohlemenge in schmied- 
barem Eisen und im Stahl mit Genauigkeit bis auf 1 oder 
2 Einheiten in der zweiten Decimale des procentualen Ge- 
haltes angeben, d. h. sie muss den Gehalt an Kohle bis 
auf "ıoono des Gewichtes des Eisens sicher liefern. 

Nachdem eine Reihe von Versuchen, die schweflige 
Säure in einem gewogenen Rohre, gefüllt mit Bleisuper- 
oxyd, und die Kohlensäure in einem anderen Absorptions- 
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rohre, gefüllt mit Natronkalk, aufzusammeln, Resultate 
von gewünschter Genauigkeit nicht ergeben hatte, wurde 
folgendes Verfahren eingeschlagen. 

Die Lösung der Eisenprobe mittels Bisulfat wurde in 
einem bogenförmigen Rohr aus schwerschmelzigem Glas A 
in einem Strom kohlensäurefreier Luft (Fig. 1) ausgeführt. 
Die entwickelten Gase folgen dem Luftstrom, durchstreichen 
zuerst ein Rohr B, gefüllt mit Chromsäureanhydrid, worin 
die schweflige Säure sammt mitfolgendem Wasserdampf 
und Schwefelsäureanhydrid absorbirt werden, und darauf 


ein kurzes Rohr C mit glübendem Kupferoxyd, wovon die 
gasföürmige Kohleverbindung zu Kohlensäure oxydirt wird. 

Letztgenanntes Gas wird von einer Barytlösung auf- 
genommen, die sich im Kolben D befindet, und endlich 
im Apparate Fig. 3 nach einer in den Berichten der deutschen 
chemischen Gesellschaft, Bd. 23 S. 1403, angegebenen Methode 
volumetrisch bestimmt. 

Eine gegebene Menge Kohlensäure kann analytisch auf 
dreierlei Weise bestimmt werden: 

a) Gewichtsanalytisch durch Absorption in einem ge- 
wogenen Kalirohre. Das Ergebniss dieser Methode ist so, 
dass für jedes Milligramm Kohle, welches die Eisenprobe 
enthält, das Gewicht des Absorptionsrohres sich um 3,66 mg 
vergrössert. 

b) Volumetrisch durch gasometrische Messung des 
Volumens der Kohlensäure. 1 mg Kohle in der Probe 
gibt 1,86 cc CO, bei 0° C. und 760 mm Barometerstand. 

c) Titrimetrisch durch Absorption der Koblensäure in 
Barytlösung von bekanntem Gehalt und Zurücktitrirung 
eines aliquoten Theils dieser Lösung nach Entfernung des 
Bariumcarbonats (Methode Pettenkofer). 

Die Kohlensäure, welche aus 1 mg Kohle in der Eisen- 
probe entsteht, bewirkt eine Herabsetzung der Alkalinität 
der Barytlösung, welche der durch 0,166 ce normaler 
Natronlauge bewirkten entspricht. 

Zur neuen Änalysirungsmethode wird selten eine grössere 
Probe als 0,6 g Eisen verwendet. Angenommen, dass 0,6 g 
Eisen zur Analyse eingewogen wurde und dass es Auf- 
gabe ist, dessen Kohlegehalt bis auf 0,01 Proc. genau zu 
bestimmen, so muss die Methode deutlich und sicher 0,00006 g 
oder “ıoo mg Kohle ergeben. Dieser Gehalt ergibt nach: 

a) = eine Gewichtszunahme beim Absorptionsrohre von 

0,000219 g; 

b) = eine Volumenzunahme von 0,11 ce; 

c) = einen Verbrauch von 0,0099 ce Normalnatron- 

lauge. 

Was die Methode a) anlangt, so würde sicherlich kein 
Analytiker sich begnügen, mit einer Differenz von etwa 
?hio mg die Analyse abzuschliessen, sobald es sich um 
Wägung eines Kali- oder Natronkalkrohres handelt, welches 
getrocknetes Kohlensäüuregas absorbirt hat. Man würde 
eine wenigstens zwei- oder dreimal so grosse Differenz. 
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fordern, dazu aber wäre es nothwendig, eine Analysenprobe 
von wenigstens ein Paar Gramm Gewicht zu bearbeiten. 

Auch die Methode c) erscheint nicht passend. Aller- 
dings ergibt die Rechnung, dass, wenn -man beim Titriren 
>o Normalflüssigkeit anwendet, 0,2 co etwa 0,01 Proc. 
Kohle entsprechen; die Methode ist aber eine solche, dass 
nicht die ganze Barytlösung, sondern nur ein aliquoter 
_ Theil derselben, z. B. "; oder 'j2, titrirt werden kann; 
dadurch wird die Werthung kleiner und die Genauigkeit 
der Analyse wesentlich verringert, abgesehen davon, dass 
es schwer ist, mit so verdünnten Lösungen die Schluss- 
reaction exact zu treffen. Indessen ist die Möglichkeit 
keineswegs ausgeschlossen, dass die Bestimmung der Kohle 
im Eisen zu einem zeitersparenden Titrirverfahren aus- 
gebildet werden kann. 

Die Wahl blieb somit auf die volumetrische Bestim- 
mung b) beschränkt, die das schärfste Ergebniss versprach. 
Ein Quantum von 0,1 ce kann im Allgemeinen bei gaso- 
metrischen Analysen nicht übersehen werden und die Er- 
fahrung hat gezeigt, dass Versuchsfehler bei der ange- 
wendeten Kohlensäurebestimmungsmethode nicht bis zu 
dieser Grösse hinanreichten. 

Jede Art schmiedbares Eisen und Stahl löst sich voll- 
ständig und ohne Rest in schmelzendem Bisulfat, und die 
Kohle darin wird vollständig durch dieses Verfahren zu 
Kohlensäure umgesetzt. 

Kaliumbisulfat wird wie folgt zubereitet: Man schmilzt 
'; bis 1 k des im Handel vorkommenden reinsten Bi- 
sulfats in einer Platinschale und erhitzt die geschmolzene 
Masse so lange, als noch Blasen entweichen. Sobald die 
Schmelze wasserklar wurde, wird die Platinschale zum 
Abkühlen auf eine kalte Unterlage gestellt. Das erstarrte 
Salz lässt sich leicht von der Schale ablösen; auf einen 
Bogen weissen Schreibpapiers gelegt, wird es mittels eines 
blanken Messers unter wenigen leichten Hammerschlägen 
in Stücke zerschlagen, welche in das Auflösungsrohr 4 
(Fig. 1) gefüllt werden können. Den Salzkuchen direct 
mit Hammerschlägen zu zerkleinern, ist unpassend, weil 
ein Theil desselben dabei zu Pulver zerfällt, dessen Rein- 
heit und Freiheit von organischen Partikeln schwer genau 
zu controliren ist. Die Stücke werden ausgesucht und in 
trockener Büchse mit eingeschliffenem Glasstöpsel verwahrt. 

Man wählt zur Schmelzung natürlich die weissesten 
und reinsten Stücke von dem im Handel vorkommenden 
Rohmateriale. Dessenungeachtet wird man finden, dass 
beim Schmelzen im Platingefässe jederzeit einige geringere 
Partikel sich von der wasserklaren Schmelze absondern 
und an der Kante des Gefässes sammeln. Diese Spuren 
von Verunreinigung müssen mit blankem Messer abgekratzt 
werden, bevor der Kuchen in Stücke getheilt wird. 

Barytlösung zur Kohlensäureabsorption wird zu jeder 
Analyse besonders bereitet, indem man 5 bis 6 g Barium- 
hydrat in etwa 30 cc Wasser in einem kleinen Glaskolben 
unter Kochen löst. Die kochende, von Barıumcarbonat 
getrübte Flüssigkeit wird unmittelbar in den Absorptions- 
kolben D (Fig. 2) filtrirt, welcher selbst kochendes destil- 
lirtes Wasser enthält. Die Barytlösung geht jederzeit völlig 
klar durch das Filter. 

Destillirtes Wasser. Zu allen Operationen bei diesem 
Verfahren ist destillirtes Wasser zu verwenden, welches 
mit 5 bis 6 Tropfen Salzsäure versetzt und in einer Spritz- 
flasche im Kochen erhalten wird. 
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Wasserstoffentwickler. So wird ein schwacher, einige 
Centimeter langer Eisendraht, eingesteckt in ein etwas 
längeres Capillarrohr, von den Erfindern genannt. 

Die Aufschliessung der Eisenprobe mittels Kalium- 
bisulfat erfolgt in einem winkelig gebogenen Rohre aus 
schwerschmelzigem Glas A (Fig. 1), welches im Lichten 
15 mm weit sein muss. In dasselbe werden etwa 35 g 
reine, geschmolzene Kaliumbisulfatstücke gebracht, welche 
genügen, um etwa 0,5 g schmiedbares Eisen zu lösen. 
Sollen zwei Analysen unmittelbar nach einander ausgeführt 
werden unter Benutzung desselben Bisulfats, so sind davon 
40 bis 45 g erforderlich. Man lässt das Bisulfat in diesem 
Rohre schmelzen und erstarren unter Durchleitung eines 
kohlensäurefreien Luftstroms, bevor die Eisenprobe ein- 
gelegt wird. Dieser Luftstrom wird am besten durch einen 
kleinen Gasometer hervorgebracht (Fig. 1), welcher mit 
wenig Natronlauge versetztes Wasser enthält und mit 
einem oder zwei Kugelrohren verbunden ist, welche 
Barytwasser enthalten. In die Verbindung zwischen diese 
und das Auflösungsrohr A wird ein kleines Kugelrohr 
eingeschaltet,. welches Baumwolle zur Verhinderung von 
Verspritzung enthält. Der Luftstrom wird mittels Schrauben- 
klemme so regulirt, dass die 
Luft langsam in grossen Blasen 
die geschmolzene Masse in A 
durchstreicht; der Strom wird 
auch nicht unterbrochen wäh- 
rend des Erstarrens des Bisul- 
fats, so dass sich in der Schmelze 
selbst ein Kanal bildet. Die 
bei der Lösung des Eisens sich 
entwickelnden Gase folgen mit 
dem Luftstrome in das Rohr B, 
welches (Chromsäureanhydrit 
zwischen Glaswollepfropfen enthält. Die Chromsäure ist 
ein wenig anzufeuchten, weil sie in diesem Zustande schwef- 
lige Säure gierig absorbirt. Die Zerlegung der Chromsäure 
schreitet im Rohre stufenweise fort und kann leicht an der 
Farbenveränderung beobachtet werden. Gewöhnlich wird 
der grösste Theil derselben im Rohre während einer Ana- 
lyse verbraucht und ist durch 15 bis 20 g neue Chrom- 
säure zu ersetzen, was mittels Glasstab sehr leicht aus- 
führbar, weil das Rohr gerade ist und nur an den Enden, 
auf welche die Gummischläuche aufgesetzt werden, sich 
um weniges verengt. 

Die schweflige Säure und Schwefelsäureanhydrid werden 
von der Chromsäure nahezu vollständig absorbirt, nur die 
Kohlensäure und der Kohlenwasserstoff gehen mit dem 
Luftstrom in das Rohr C, welches zwischen Asbestpfropfen 
Kupferoxyd enthält und über einer Reihe starker Brenner 
(Fig. 1) erhitzt wird. Das Robr C aus schwerschnielzigem 
Glas ist an einem Ende ausgezogen und gebogen. Die 
Abmessungen des Rohres und die Menge des Kupferoxyds 
können beliebig bestimmt werden; es ist nur Bedingung, 
dass die Koblensäure und der Kohlenwasserstoff auf eine 
Länge von höchstens 1 Decimeter durch schwach glühendes 
Kupferoxyd streichen, damit die sehr geringe Menge von 
Kohlenwasserstoff, welche entwickelt wird, vollständig ver- 
brennt, 

Kleine Mengen von Schwefelsäureanhydrid treten eben- 
falls mit dem Luftstrome nach C ein und bilden daselbst 
mit den nächsten Oxydschichten weisses Kupfersulfat. Aus 
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diesem Grunde muss nach einer Anzahl von Analysen das 
Kupferoxyd regenerirt werden; dies geschieht, indem der 
Asbestpfropfen sammt dem Oxyde herausgenommen, mit 
Salpetersäure angefeuchtet und alsdann in einem kleinen 
Porzellantiegel stark erhitzt wird. 

Um das Glasrohr zu schützen, wird um die untere 
Seite desselben ein schmaler Streifen dünnes Asbestpapier 
mittels Eisendraht befestigt; dasselbe hält, ohne sich zu 
biegen oder zu deformiren, viele Analysen aus, wenn es 
aus gut schwerschmelzigem Glase hergestellt ist. 

Aus dem Verbrennungsrohre C treten die Gase in die 
Absorptionsflasche D, welche eine klare Lösung von Barium- 
hydrat in Wasser enthält. Der Kolben 7), welchen man 
durch das Ausziehen des Halses aus einem gewöhnlichen 
Fractionirungskolben herstellt, braucht nicht mehr als 
etwa 100 ce zu fassen. Die Barytlösung, welche die 
Kohlensäure absorbiren soll, wird, wie gesagt, kochend in 
den Kolben D filtrirt, welcher selbst kochendes Wasser, 
versetzt mit einigen Tropfen Salzsäure, enthält (Fig. 1). 
Der Kolben D ist mittels Gummischläuchen einerseits mit 
dem Einleitungsrohre f und dem Kupferoxydrohre C ver- 
bunden, auf der anderen 
Seite mit dem Reser- 
voire E, in dessen Hals 


x 1 das Schutzrohr F ein- 
an gesetzt ist, welches ein 


wenig zerstossenes Kali- 
hydrat zwischen Baum- 
wolle enthält. 

Die von der Baryt- 
lösung im Kolben D ab- 
sorbirte Kohlensäure wird 

sodann volumetrisch 
durch Auskochung unter 
vermindertem Druck be- 
stimmt im Kohlenbestim- 
mungsapparate (Fig. 3), 
der aus einem Maassrobre @ besteht, welches oben zu 
einer Kugel ausgeblasen und in "ıo-ce in der Weise 
gradirt ist, dass der erste Theilstrich 13 cc markirt; im 
Ganzen fasst das Rohr 48 cc. Von dem kugelförmigen 
Reservoire zweigt sich ein Ableitungsrohr ab, sehr eng, 
doch nicht capillar, versehen mit drei Glashähnen l, m und ». 
Durch n kann das Maassrohr mit der äusseren Luft in 
Verbindung gesetzt werden, durch ! mit dem Orsat’schen 
Absorptionsrohre J, welches Kalilauge enthält, und mit mn 
ist der Apparat mittels dicken Gummischlauches luftdicht 
mit dem wirklich capillaren Ansatzrohre an der Erweite- 
rung H verbunden, worin die Gase sich sammeln, welche 
durch das Auskochen im Kolben D entbunden werden. 

Die Oeffnung des Ansatzrohres an dieser Erweiterung H 
muss haarfein sein, damit nur Gas, nicht aber auch ein 
mit übergerissener Wassertropfen in das Maassrohr ge- 
langen kann. Dieser Zweck wird leicht erreicht, wenn 
man, wie nachfolgend beschrieben, verfährt, vorausgesetzt, 
dass das Capillarrohr obne längere trichterförmig auf- 
geblasene Erweiterung an H angeschmolzen ist. Die Er- 
weiterung H, welche etwa 20 cc fasst, wird durch einen 
Gummischlauch mit dem Halse von D verbunden. Dieser 
Kolben soll vor dem Auskochen mit ausgekochtem Wasser 
und Salzsäure bis zu einer am Halse zur Erweiterung H 
angebrachten Marke gefüllt sein. Die Luftverdünnung 
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in H wird hervorgebracht, indem man das Maassrohr G 
mit Quecksilber füllt und das Reservoir k hoch hebt. Da- 
bei bleibt der Hahn n geöffnet, während ! und m ge- 
schlossen gehalten werden. Wird alsdann n geschlossen, 
m geöffnet und k gesenkt, so wird die Luft aus H nach G 
gesaugt. In gleicher Weise werden die während des Aus- 
kochens entwickelten Gase nach G fortgesaugt, wo die 
Kohlensäure in gewöhnlicher Weise durch Absorption in J 
bestimmt wird. Beim Ablesen des Volumens im Maass- 
rohre G wird das umgebende Wasser im Mantelrohre um- 
gemischt, indem man einige Luftblasen von unten ein- 
bläst, worauf man die Temperatur und den Barometerstand 
abliest. Man bestimmt die Kohlensäure zwei-, drei- und 
viermal während jeder Analyse, so oft sich eine passende 
Menge Gas im Maassrohre G angesammelt hat. Das zu- 
rückgebliebene kohlensäurefreie Gas lässt man durch x 
entweichen, jedoch so, dass das Maassrohr nicht gänzlich, 
sondern nur theilweise geleert wird, so dass das Queck- 
silber in G nicht höher als bis zum ersten Theilstrich steigt. 

Während Gasmessung und Kohlensäureabsorption vor 
sich gehen, bleibt der Hahn m geschlossen und das Kochen 
in 2) wird unter vorsichtiger Heizung fortgesetzt, wodurch 
Zeitverlust vermieden wird. Das Auskochen der Kohlen- 
säure wird durch die geringe Wasserstoffgasentwickelung 
wesentlich erleichtert, welche durch den vorher beschriebenen 
Wasserstoffentwickler in D hervorgerufen wird. 

Nachdem der Apparat, wie die Abbildung zeigt, je- 
doch ohne den Absorptionskolben D, zusammengesetzt und 
aufgestellt ist, legt man 35 bis 45 g Bisulfat in A ein 
und bringt es zum Schmelzen, während man die kohlen- 
säurefreie Luft vom Gasometer her in regelmässigem Strom 
die ganze Leitung durchstreichen lässt. Das Kupferoxyd- 
rohr C wird im Glühen erhalten und das Bisulfat in A 
bis zur völlig wasserklaren blasenfreien Schmelze erhitzt. 
Die vorhergegangene Erhitzung ist keineswegs überflüssig, 
weil, sobald man mit äusserster Genauigkeit zu arbeiten 
beabsichtigt, feine organische Partikelchen und Staub, 
welche möglicher Weise den Rohrwänden oder dem Bisulfate 
anhaften, während derselben zu Kohlensäure verbrennen, 
die mit dem Luftstrome entweicht. Ist der ganze Apparat 
mit kohlensäurefreier Luft gefüllt und hat man sich ver- 
gewissert, dass das Bisulfat rein ist, so wird die Lampe 
unter A entfernt. Das Kupferoxyd wird weiter erhitzt 
und der Luftstrom bleibt in Bewegung, während das Bi- 
sulfat erstarrt. Erst nach vollständiger Erstarrung des- 
selben wird die abgewogene Eisenprobe in A eingelegt. 

Wie früher bemerkt, gibt man dem zu probirenden 
Eisen am besten die Form dünn ausgehämmerten Blechs 
oder von Hobelspänen. Dasselbe wird aus dem Einwägungs- 
rohre unmittelbar in A eingeworfen, am besten in einem 
Stücke. Ist Eisenpulver oder Feilspan zu analysiren, so 
werden diese in einer kleinen Platinahülse abgewogen und 
diese wird mitsammt der Probe eingeführt. 

Sobald die Lampe unter A entfernt ist, setzt man 
das Absorbirungsmittel in Bereitschaft. Der Kolben D 
wird zur Hälfte mit destillirtem, gewöhnlich mit 3 bis 
4 Tropfen Salzsäure versetztem Wasser gefüllt und zu 
heftigem Kochen gebracht (Fig. 2); in den Hals des Kolbens 
wird ein Trichter mit Filter eingesetzt. Während des 
Kochens wird die Luft aus dem Kolben ausgetrieben und 
Wasserdämpfe entweichen durch den Trichter und durch 
das Reservoir Æ. 
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Ein neues Verfahren der quantitativen Kohlebestimmung in schmiedbarem Eisen und Stahl. 21 


Man wägt 5 bis 6 g kıystallisirtes Bariumbydrat ein 
und löst dasselbe in einem kleinen Kolben in etwa 30 cc 
kochenden Wassers. 

Die von Bariumcarbonat getrübte, alkalische Flüssig- 
keit wird durch den Trichter T (Fig. 2) in den Kolben D 
filtrirt; die Barytlösung fällt völlig klar ia das kochende 
Wasser in D. 

Trichter und Filter werden entfernt ohne vorher- 
gegangene Auswaschung; das Einleitungsrohr f wird durch 
den Hals des Kolbens D niedergebracht und mittels Gummi- 
ligatur damit verbunden. Das Stativ mit dem Kolben D 
erhält seinen Platz unmittelbar neben dem Kupferoxyd- 
rohre C und wird mit diesem verbunden. 

Man umwindet nun alle Ligaturen mit Kupferdraht, 
sieht darauf, dass das Kupferoxyd die gehörige Temperatur 
erhält und dass ein gleichmässiger Luftstrom den ganzen 
Apparat durchstreicht, kühlt D durch Untersetzung einer 
Schale kalten Wassers ab und beginnt die Aufschliessung 
der Eisenprobe durch vorsichtige Erhitzung und Schmelzung 
des erstarrten Bisulfats in A. 

Sobald das Bisulfat schmilzt, beginnt das Eisen sich 
darin unter lebhafter und gleichmässiger Gasentwickelung 
zu lösen. Die Flüssigkeit nimmt eine dunkelrotbe Farbe 
an und jedes Eisentheilchen wird von einer Hülle äusserst 
kleiner gelber Blasen umgeben, welche ganz verschwinden, 
sobald das letzte Eisentheilchen gelöst ist. 

Bestand die Eisenprobe in einem dünnen Bleche von 
0,5 g, so ist die Auflösung innerhalb 7 Minuten voll- 
ständig beendet; man lässt dann den Luftstrom zur gänz- 
lichen Absorbirung der Kohlensäure in D und behufs 
Bildung eines Kanals im erstarrenden Bisulfate noch 7 bis 
10 Minuten den Apparat durchstreichen. 

Wurde genügend Bisulfat angewendet, so kann in A 
eine neue Probe eingeführt und analysirt werden. Sollte 
die Schmelze gegen Schluss der zweiten Auflösung sich 
zähflüssig zeigen, so setzt man noch einen Brenner unter A. 

Nach beendeter Kohlensäureabsorption wird der Ab- 
sorptionsapparat vom Kupferoxydrohre C gelöst, das Ein- 
leitungsrohr mit kochend heissem destillirttem Wasser ge- 
spült und fortgenommen. 

Um sich zu vergewissern, dass alle schweflige Säure 
oxydirt wurde, kann man ein oder zwei Tropfen Permanganat- 
lösung in den Kolben fallen lassen. Besteht der Nieder- 
schlag nur aus Bariumcarbonat und enthält derselbe kein 
Sulfit, so nımmt der Kolbeninhalt nach dem Umschütteln 
eine schwach violette oder bläuliche Farbe an. Man füllt 
nunmehr den Kolben P bis zu dessen schwachem Seiten- 
rohr mit kochend heissem destillirtem Wasser, führt den 
Wasserstoffentwickler ein und verbindet den Hals des 
Kolbens mit der Erweiterung H durch einen Gummi- 
schlauch (Fig. 3), worauf 10 ce Salzsäure in das Re- 
servoir E gegossen werden. Diese Salzsäure wird nach D 
dadurch übergesaugt, dass man den Hahn m öffnet und 
das Quecksilber in das Maassrohr @ sinken lässt. Kochend 
heisses Wasser wird in E aufgefüllt und nach der Salz- 
säure nach D übergesaugt, bis der Inhalt eine unten am 
Halse von H angebrachte Marke erreicht. 

Hierauf wird die Klemmschraube am Schlauche zwischen 
D und E angezogen. 

Man senkt das Quecksilberniveau in @ bis zum 
untersten Striche, wodurch die Luft in H verdünnt wird. 
Der Hahn m wird geschlossen; man hebt das Reservoir k, 


bis das Quecksilber in G und k gleich hoch steht, öffnet l 
und justirt mit der Schraube x die Einstellung des Queck- 
silbers im Maassrohre, so dass die Kalilauge im Orsat- 
robre J genau an der Marke steht. Das Wasser im 
Mantelrohre wird umgemischt und die Temperatur ab- 
gelesen. Durch Hebung von X treibt man das Gas, die 
sogen. Saugluft, in die Kalilauge, wo die Kohlensäure ab- 
sorbirt wird. Nach neuer Volumenablesung an der nun 
koblensäurefreien Luft wird von dieser so viel entweichen 
gelassen, dass das Quecksilber in @ beim ersten Theil- 
striche stebt. Dies geschieht durch Schliessung von /, 
Hebung von k und Oeffnen von n. 

Die nächste Operation ist eine neue Verdünnung der 
Luft in J durch Senkung von k und Oeffnen von m, 
während die beiden anderen Hähne geschlossen bleiben. 

Hierauf wird D mittels eines Kranzbrenners vorsichtig 
erhitzt, wobei die Kohlensäure entwickelt wird und die 
Flüssigkeit, welche schon vorher warm war, unter dem 
in H herrschenden Vacuumdrucke, welcher 'is bis !/, Atmo- 
spbärendruck nicht erreicht, in gleichmässiges Kochen 
kommt. Stossendes Kochen wird durch die schwache 
Wasserstoffgasentwickelung verhindert, welche durch den 
in das Capillarrohr eingelegten Eisendraht (den Wasser- 
stoffentwickler) hervorgerufen wird. Ist die Flüssigkeit 
ın D unter schwachem Druck ins Kochen gebracht, 
so kann man während mehrerer Minuten den Hahn 
geschlossen halten, welcher nachher nur geöffuet wird, 
wenn man die entwickelte Kohlensäure und das Wasser- 
stoffgas in das Maassglas @ einsaugen will. Dadurch ge- 
winnt man den grossen Vortheil, wenig oder kein Wasser 
in dem Maassrohre zu erhalten. 

Um die Ueberdestillation von Wasser aus D nach C 
zu hindern, hat das Glasrohr von H zur Verbindung mit G 
einen thatsächlich haarfeinen Kanal; setzt sich ein Wasser- 
tropfen in demselben ab, so wird derselbe leicht zurück- 
getrieben durch Heben des Quecksilberreservoirs & und Oeff- 
nen des Hahnes m. Senkt man dann +Æ schnell, so werden 
die in // angesammelten Gase nach (@ übergesaugt, ohne 
dass ein Wassertropfen mitfolgt. Durch die plötzliche 
Luftverdünnung, welche dadurch entsteht, wird so viel 
Dampf im unteren Theile des Kolbens D entwickelt, dass 
die Flüssigkeit im Halse des Kolbens bis zur Spitze von J 
gehoben wird, wodurch nahezu der ganze Inhalt an Gas in // 
nach G übergesaugt wird, ohne dass ein Wassertropfen 
mitfolgt. Man schliesst dann den Hahn m und bestimmt 
die Kohlensäure im Gase in Œ volumetrisch in gleicher 
Weise, wie in der ersten Saugluft. Während die Saug- 
luft sehr arm an Kohlensäure war, enthält die in G nach 
der ersten Kochung angesammelte Luft die Hauptmenge 
der bei der Auflösung des Eisens entwickelten Kohlen- 
säure; dieselbe kann je nach dem Kolllegehalte des Eisens 
von 2 bis 11 bis 12 cc betragen. 

Während der Bestimmung dieser Kohlensäuremenge 
wird langsam weitergekocht. Unmittelbar nachdem die 
überflüssige koblensäurefreie Luft durch n entweichen ge- 
lassen ist, kann man den Druck in G mindern, m Öffnen 
und neue kohlensäurehaltige Luft von // einsaugen. 

Das Auskochen der Kohlensäure und die Analyse 
derselben gehen somit gleichzeitig voran und unabhängig 
von einander; Zeit wird dadurch nicht verloren. 

Gewöhnlich sind 3 bis 4 Absorptionen auszuführen. 
Geht der Kohlensäuregehalt nicht mehr über 0,01 cc bei 
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einer solchen Absorption hinaus, so ist die Bestimmung 
fertig. 

Als Beispiel für den Verlauf einer Bestimmung werden 
nachstehend vollständig die protocollirten Ziffern einer aus- 
geführten Analyse eines kohlearmen Normaleisens amerika- 
nischer Erzeugung gegeben: 


Bisulfat eingewogen in das Rohr A 35g 
Eisen Nr.4 „ 0,4964 g 
Beginn der Erhitzung 3 Uhr 10 Min. Nach. 
s „ Lösung der Eisenprobe im Bi- 
sulfat 3 Uhr 14 Min. Nachm. 
Beendigung der Lösung der Eisenprobe im 
Bisulfat 3 Uhr 28 Min. Nachm. 


Der Luftstrom durchstreicht den Apparat noch weitere 
15 Minuten; Wegnahme des Kolbens D (ein Tropfen Per- 
manganat zugesetzt fürbt bläulich und beweist, dass SO, nicht 
absorbirt wurde), Einlegung des Wasserstoffentwicklere, Füllung 
des Kolbens mit kochendem Wasser, Verbindung desselben mit 
dem Koblensäureapparate (Fig. 3), Einsaugen von Salzsäure, 
zweimal Verdünnung der Luft in H in oben beschriebener 
Weise (Saugluft 1 und 2). Barometerstand 753 mm. 


4 Uhr 10 Min. Nachm. Saugluft -+ CO, bei 17,4? C. = 45,23 ce \ _ 0.09 cc 

17,4? C. = 45,14 ccf M 
„ 17,4? C. = 26,69 ce \ _ 
17,4? C. = 26,62 ce f — 


4 n 14 n n n Tr CO, n 

4 n 17 n ” » + CO, 

4 n 20 Kj n ” a CO: ? 

Unterstellung der Lampe unter den Kolben D, Beginn der 
Gasauskochung. 


4 Uhr 36 Min. Nachm. ausgekochte Luft + H, -+ CO, bei 17,6? C. = 24,24 ce _ 157 cc 
’ 17,6° C. = 22,67 cc ! zn 

17,6° C. = 24,42 cc \ _ 

17,6° C. = 24,12 ce g — %30 cc 

17,7° ©. = 23,59 ce \ _ 

17,7° C. = 23,57 cc ) OEE 


4 n 41 r ” n n -- H} — CO n 
4 n 46 ” ” n n -+ H, + CO, n 
4 a öl , n n ? H3 — CO, n 
a... , ” HHO, , 
Fe 7 i aea G 


Zur Controle Fortsetzung des Kochens, keine weitere Ab- 
sorption von CO,. Bestimmte Gesammtmenge von CO, auf 0° 
und 760 mm berechnet = 1,87 cc. 

Hieran ist der geringe Kohlensäuregehalt der zugesetzten 
Reagentien, namentlich der Salzsäure und des Permanganats 
zu kürzen, der ein für allemal durch Ausführung derselben 
Analyse ohne Einlegung einer Eisenprobe bestimmt wird. Nach 
der Feststellung durch fünf verschiedene, zeitlich aus einander 
liegende Bestimmungen im Laboratorium der Hochschule kann 
der Werth der Correction als constant betrachtet werden: man 
ermittelte die Kohlensäuremenge der Reagentien zu 0,248 cc. 

Unter Anwendung dieser Correction ergibt sich bei vor- 
stehender Analyse nachfolgendes Resultat: 

0,4964 g Eisen gab 1,622 cc CO,, welches einen Kohle- 
gehalte im Eisen von 0,175 Proc. entspricht. 


Wird nach dieser Methode graphithaltiges Eisen analy- 
sirt, so verbleibt ein Rest von feinen stahlglänzenden 
Graphitblättern, welche nicht angegriffen werden, sondern 
auf der Schmelze schwimmen und nach Lösung dieser in 
Salzsäure auf einem Platinafilter mit Asbesteinlage ab- 
filtrirt werden. Durch Glühen in einem mit Dämpfen von 

Untersalpetersäure gesättigten Luft- 
strom kann dieser Graphit auf dem 
Platinafilter verbrannt und seine 
“Menge aus dem Gewichtsverluste be- 
rechnet werden. Die Art und Weise, 
wie dieser Graphit verbrannt wird, 
verdeutlichen die Fig. 4 und 5. a ist 
ein Platinatrichter mit Asbest, auf 
welchem die Graphitblätter abältrirt, 
ausgewaschen und unter mässiger 
Erwärmung der Platinahülse in einem Luftstrome, welcher 
das Kugelrohr b durchstreicht, getrocknet werden. Der 
Hals dieses Rohres ist schwach konisch ausgezogen (Fig. 2) 
und in denselben das Rohr des Platinatrichters eingepasst. 
Die Erhitzung erfolgt mittels eines Bunsenbrenners, dessen 
Flamme direct die Aussenseite des Trichters trifft. Bei 
der Verbrennung des Graphits werden einige Cubikcenti- 


Fig. 4. 


Fig. 5. 


meter rauchende Salpetersäure in das Kugelrohr gegossen 
und wird die Stelle, an welcher der Graphit liegt, glühend 
erhalten, während die Oeffnung des Trichters mit einem 
Platinableche bedeckt wird. Dr. Leo. 


Schutz eines Fabrikdaches gegen Wärmeverluste. 


Einen Raum von 45,6 m Länge, 12,2 m Breite und 12,2 m 
Höhe, Eisenconstruction mit Brettern und Dachpappe gedeckt, 
mit vielen Fenstern, in welchem die Arbeiter über Kälte klagten, 
deckte der Petersburger Architekt Reinbold wie folgt: Unter 
der Bretterlage, auf welche die Dachpappe genagelt ist, be- 
festigte er zwei Lagen Filz, die obere lose, die untere fest ge- 
spannt, und unter die jene Bretterlage tragenden und die 
eisernen Sparren verbindenden 37 mm starken Längsbretter 
nagelte er nach dem sogen. polnischen Systeme, wobei ein 
Brett den Zwischenraum zwischen zwei anderen überdeckt, eine 
Doppellage 25 mm starker Bretter, welche mit Oelfarbe ge- 
strichen und in den Fugen verschmiert wurden. Trotz des 
kalten Winters war die Temperatur stets über 8°. Ebenfalls 
mit bestem Erfolge machte Reinbold 
einen Raum von 46 X 9qm Grund- 
fläche dadurch warm, dass er, von der 
erwähnten Construction ausgehend, 
nur den Filz wegliess und statt dessen 
unter der Bretterlage mit der Dachpappe eine ebenfalls auf 
einer 25 mm starken Bretterunterlage 75 mm hoch aufgegossene 
Schicht von Schlacken mit dünnem 
Kalke verwendete. Volkmann em- 
pfiehlt bei Neubauten die Verwendung 
des Heusler'schen Holzcementdaches, 
das jetzt vielfach verwendet wird. 
Man benutzt dabei eine mehrfache, 
etwa 5- bis 7fache Lage von ge- 
theertem Papier, worauf eine Kiesschicht von etwa 25 cm Dicke 
kommt. Struck hat versuchsweise Sägespäne unter hydraulischen 
Drucke mit Wasserglas und Sand zu Platten von 525 mm 
Quadratseite und 62 mm Dicke gepresst, die er in ähnlicher 
Weise wie den Sand beim Holzcementdache zu verwenden ge- 
denkt. Statt der polnischen Verschalung schlägt er eine doppelte 
Lage diagonaler Bretter mit Filzeinlage vor. 

Aus den Untersuchungen Grünzweig’s in Mannheim über 
Bedachungsmaterialien ergibt sich, dass die Luftschicht dann 
am besten wirkt, wenn die Bretterverschalung vollkommen dicht 
schliesst und ein Werfen und Ziehen der Bretter ausgeschlossen 
ist. Daher ist wohl die zweite von Reinbold ausgeführte Me- 
thode nicht so gut als die erste, indem die Feuchtigkeit, welche 
die Schlacke anzieht, die Bretter beeinflusst, oder beim Trocknen 
Risse in der Masse entstehen können. Nachstehende Methode 
soll sich an einem ausgeführten Bau vortrefflich bewährt haben: 
Man versieht eine filzbeschlagene Bretterlage mit einer Lehm- 
schicht, giesst darauf Schlacke mit gebranntem Kalk, worauf 
dann das Pappdach folgt. (Nach Industrieblätter.) 


0,07 cc 


Werkzeuge aus Mannesmann-Stahlröhren. 


Hierüber macht der Metallarbeiter in Nr. 45 einige Mit- 
theilungen. — Ein Wandbohrer wird dadurch hergestellt, dass 
ein Rohr mit einer gezahnten Bohrkrone versehen wird. Behufs 
Drehung um seine Längsachse wird der Bohrer mit einem 
Schlitze versehen, der einen Hebel von Flacheisen aufnimmt. 
Derartige Wandbohrer werden von W. Tang und Co. in Hagen 
(Westfalen) geliefert. 

Eine weitere Verwendung findet Mannesmann-Rohr zur 
Herstellung von Schneidkluppen, die von der Firma 4. Ibach 
und Co. in Remscheid-Vieringhausen verfertigt werden. Das 
Gehäuse dieser Gasrohrschneidkluppe und auch die Backen sind 
rohrförmig, und zwar aus Werkzeugstahl hergestellt. Die ver- 
schiedenen Gewinde sind an den Kopfseiten der Backen an- 
gebracht und über Kreuz angeordnet, so dass ein Paar Backen 
vier Gewinde hat, welche für vier verschiedene Gewindegrössen 
geliefert werden. Die den Gewinden gegenüber liegenden Theile 
der Backenwandung sind entsprechend glatt und dienen als 
Führung für die anzuschneidenden Rohre. Die Backen liefern 
mit einmaligem Niederschneiden ein reines, sauberes Gewinde. 
Auf dem Rande des Gehäuses ist ein Strich angebracht und 
auf der vorderen Backe je ein kleiner Pfeil. Wenn der Pfeil 
genau auf den Strich gestellt ist, so schneidet die Backe die 
genaue, normale Stärke. Da die Backen verstellbar sind, so 
lässt sich zu jeder beliebigen Muffe ein passendes Gewinde 
schneiden, was werthvoll ist, weil bekanntlich in den Muffen 
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grosse Verschiedenheiten vorkommen. Die Stiele der Kluppen 
sind auch aus Röhren angefertigt und bei den grossen Kluppen 
abnehmbar. 

Dieselbe Firma (lbach und Co.) fertigt ferner Rohrzangen, 
sowie Rohrabschneider aus Mannesmann-Stahlröhren an. Die 
Verstellung geschieht nicht mittels einer das Gewinde schwächen- 
den Schraube, sondern mittels eines Doppelsplintes, der in ent- 
sprechende Einkerbungen der Zange gesteckt wird. Mit einem 
Griff ist die Stange vom kleinsten bis zum grössten Durch- 
messer verstellbar und umgekehrt. 

Auch Schraubenschlüssel stellt die Firma A. Ibach und Co. 
aus Mannesmann-Röhren her. Hier ist der Vortheil der Leich- 
tigkeit insbesondere für Radfahrer sehr wichtig. 


Kohlenstaubfeuerung von Baumert und Wegener. 


Ueber diese patentirte Feuerung (vgl. 1893 287 108) wird 
der Oesterreichischen Berg- und Hültenzeitung die Mittheilung 
gemacht, dass der praktischen Durchführung, mit welcher auf 
einem Dampfschiffe des Norddeutschen Lloyd in Bremen ein 
grösserer Versuch angestellt wurde, sich ganz enorme Schwierig- 
keiten entgegenstellen, und zwar aus folgenden Gründen: 1) die 
sehr leichte Explosionsfähigkeit; 2) die Unzuträglichkeiten und 
Kosten, welche durch das Verwandeln der Kohlen zu feinem 
Staube mittels Maschinen an Bord entstehen; es kostete das 
Vermahlen des Centners Kohlen zur erforderlichen Staubkorn- 
grösse 0,35 M.; 3) die Ungleichheit der Temperatur in den 
Feuerungen und damit die starke Inanspruchnahme der Kessel- 
wandungen; nicht nur, dass die Stirnwand der Kessel durch 
die Stichflamme angegriffen wurde, so wurden auch thatsäch- 
lich einige Feuerrohre der Kessel geschmolzen; 4) die schlechte 
Regulirfähigkeit und die schwierige Wartung; 5) die mühsame 
Ingangsetzung des ganzen Apparates bei kalten Kesseln. Somit 
dürften die grossen Erwartungen, welche auf die neue Feue- 
rungsart gesetzt werden, sich schliesslich nur auf einen Ver- 
such zurückführen lassen. 


Ramme und Pumpe mit elektrischem Betriebe. 


Bei den Fundirungsarbeiten einer Brücke in Esslingen sind 
gegenwärtig eine Ramme und eine Centrifugalpumpe im Be- 
trieb, welche mittels Elektromotoren angetrieben werden. Da 
die Elektromotoren sehr geringen Raum einnehmen, haben sich 
dieselben zu diesen Arbeiten als ausserordentlich zweckentspre- 
chend erwiesen und auch der Betrieb ist bedeutend billiger als 
bei Verwendung von Locomobilen. Die Ramme macht fünf 
Schläge bei einem Bärgewicht von 500 k und einer durchschnitt- 
lichen Fallhöhe von 4 m in 1 Minute, während bei Handbetrieb 
Imal soviel Zeit erforderlich ist. Die Elektromotoren sind von 
der elektrotechnischen Abtheilung der Maschinenfabrik Esslingen 
geliefert und erhalten den elektrischen Strom von dem von der- 
selben Firma errichteten Elektricitätswerk Esslingen. (Stuttgarter 
Neues Tagblatt vom 24. Juni 1893.) 


Jacobs und Moore’s elektrische Anzeigen. 


Um Anzeigen, mögen dieselben aus Buchstaben, Skizzen, 
oder Bildern bestehen, möglichst wirksam zu machen, sollen 
nach den von D. Mac Farlan Moore in dem New Yorker Electrical 
Engineer, 1893 Bd. 15*S. 448, gemachten Mittheilungen auf 
einer grossen freien Wandfläche elektrische Glühlampen in ent- 
sprechender Anzahl, in wagerechten und lothrechten Reihen 
und möglichst nahe an einander angebracht und in elektrische 
Verbindung mit einem irgendwo aufgestellten Tasterbrette ge- 
setzt werden. Letzteres enthält eine gleiche Anzahl Druck- 
knöpfe, aus denen man nur zeichnend, oder schreibend die ge- 
wünschte Anzeige zu bilden braucht, damit sie von den Lampen 
wiedergegeben werde. Zur Beschleunigung dieser Bildung kann 
man sich der Anzeige angepasster Patronen oder Karten be- 
dienen. Leicht kann man die durch die Lampen gebotene An- 
zeige nach Belieben oft wechseln. 

In der New York City wird eine derartige Einrichtung vor- 
bereitet. Bei derselben sollen 8000 Lampen verwendet werden, 
welche in geeignete Gruppen getheilt sind und eine Wand von 
18 x 21 m füllen sollen. 


Basel und Frühauf’s Lärmvorrichtung für heiss laufende 
Lager. 


Durch das am 29. October 1891 eingereichte amerikanische 
Patent Nr. 483682 schützen J. C. Basel und E. Frühauf in 
Galveston, Tex., eine Lärmvorrichtung, welche das Heisslaufen 
eines Lagers anzeigen soll. Auf dem Lager wird eine Büchse 
angebracht, welche mit einem schmelzbaren Körper angefüllt 
ist. Wenn der Körper schmilzt, so sinkt ein Stempel in ihn 
hinein, welcher mit einem Contacte an dem mit ihm verbun- 
denen Stabe einen Strom durch eine elektrische Klingel schliesst. 
Will man das Lärmsignal an der Stelle des Lagers selbst er- 


Kleinere Mittheilungen. 23 


tönen lassen, so versieht man den Stab des Stempels mit einer 
Anzahl Vorsprüngen oder Einschnitten, welche auf einen Winkel- 
hebel wirken und denselben beim Niedergehen des Stabes vor- 
übergehend an dem einen Arme niederdrücken und dann wieder 
loslassen, wobei der am anderen Arme angebrachte Hammer 
auf eine die Büchse umgebende Glocke schlägt. 


Watson-Mordey'’s Abschmelzdraht mit Kurzschluss. 


Im Januar d. J. hat nach dem KElectrician, 1893 Bd. 30 
* S. 3884, die Brush Electrical Engineering Co. an einem Em- 
pfangsabende der Institution of Civil Engineers in London einen 
für hohe Spannungen bestimmten Abschmelzdraht vorgeführt, 
bei welchem die zufolge der Verflüchtigung des Drahtes bein 
Abschmelzen durch einen hochgespannten Strom sonst leicht 
eintretende Bildung eines langen Lichtbogens dadurch verhütet 
wird, dass neben dem gewöhnlichen Abschmelzdrahte noch ein 
in einem Nebenschlusse zu diesem liegender feiner Draht vor- 
handen ist. Der letztere schmilzt zwar unmittelbar nach dem 
ersteren, allein die Bildung des Lichtbogens wird, wie die an- 
gestellten ersten Proben erwiesen haben, durch die Wirkung 
des ihn von beiden Seiten her bis fast zur Mitte umgebenden, 
in eine Glasröhre eingefüllten nichtleitenden Pulvers. Die Her- 
stellung eines Nebenschlusses bat Mordey schon 1888 vor- 
geschlagen. Die Platte für diese Abschmelzer besteht aus 
glasirtem Steingut; auf ibrer Rückseite stehen keine Metall- 
theile vor. 


Eröffnung der Telephonlinie Belfast— Glasgow. 


Am 4. April hat nach der Electrical Review, 1893 Bd. 32 
* S. 499, das Kabelschiff Monarch des englischen Postanites ein 
Kabel zwischen Donaghadee an der irischen und Port Cail an 
der schottischen Küste gelegt und am 5. ist die dasselbe 
enthaltende Telephonlinie Belfast—Glasgow geprüft worden. 
Das Sprechen auf ihr ist vorzüglich gut und leicht; die Linie 
wird von Kennern für 3- bis 4mal so gut erklärt, als die beiden 
von London nach Paris (vgl. 1891 280 24 157 301, 282 131). 
Jede Leitung besteht aus Hin- und Rückleitung, und zu noclı 
besserer Vermeidung der Induction von aussen läuft sowohl in 
den unterirdischen und den oberirdischen Theilen, wie im See- 
kabel, der eine Leiter um den anderen herum, etwa 7mal auf 
1 Meile (1,61 km). Die Linie Belfast—Glasgow ist 150 Meilen, 
London—Paris 303 Meilen, Boston—Chicago 1200 Meilen (vgl. 
1892 288 72). Das Gespräch soll 5 M. für 3 Minuten kosten; 
zwischen Paris und London kostet es 8 M. 

Das 21 Seemeilen lange, auch von Siemens Brothers ge- 
lieferte Kabel gleicht dem 23,5 Seemeilen langen in der Linie 
Paris—London. Es hat vier 7drähtige Leiter aus bestleitendem 
Kupfer; jeder wiegt 160 Pfund (=160.0,454 k) und hat bei 
75° F. 7,5 Ohm Widerstand für 1 Seemeile (1855 m); die elektro- 
statische Capacität ist 0,3 Mikrofarad, das Gewicht der Gutta- 
percha 300 Pfund für 1 Seemeile. Neu ist aber beim irisch- 
schottischen Kabel, dass die Seele mit einer Hülle aus Messing- 
band versehen ist, die sie gegen die verschiedenen Arten 
von Bohrmuscheln schützen soll, die erst seit kurzem an den 
englischen Küsten vorkommen. 

Die Linie Belfast— Glasgow soll später einerseits nach Dublin 
und Cork, andererseits nach Edinburgh, ja vielleicht bis Aber- 
deen und Inverness fortgesetzt werden und ist daher mit sehr 
schweren Leitungen ausgeführt worden. Die Landlinien auf 
beiden Seiten haben 800 Pfund Kupfergewicht für 1 Meile und 
einen Widerstand von 1,12 Ohm. In dem 1462 m langen, nur 
geringe Capacität besitzenden unterirdischen Kabel in Glasgow 
wiegen die Kupferdrähte 150 Pfund für 1 Meile. 

Da das Parlament während seiner letzten Tagung das Post- 
amt zum Bau von Telephonlinien zwischen Städten angeregt und 
dazu grosse Summen bewilligt hat, so wird am Schlusse des 
Rechnungsjahres (am 31. März 1894) London mit Brighton, 
Nottingham, Derby, Sheffield, Leeds, Hull, Newcastle, Man- 
chester, Liverpool, Edinburgh, Glasgow, Dublin, Belfast, Ipswich 
und Colchester verbunden sein, und weitere Linien sollen 1894 
ausgeführt werden. 


Der Verbrauch an Kaffee, Thee und Zucker. 


Die drei genannten Genussmittel werden heutzutage so 
bedeutend und allgemein verbraucht, dass es wohl nicht un- 
interessant sein dürfte, einige Zahlen über den Verbrauch mit- 
zutheilen. 

Der Kaffeeverbrauch ist in den letzten Jahrzehnten, wenn 
man den Durchschnitt grösserer Perioden zieht, ausserordentlich 
gewachsen. Obenan stehen, was den absoluten Umfang des 
Kaffeeconsums anlangt, die Vereinigten Staaten von Amerika 
und Deutschland, denen im Folgenden die auf England bezüg- 
lichen Ziffern hinzugefügt sind. Es wurden consumirt im Durch- 
schnitt der Jahre 
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1875—81 1880—84 1885—89 
M.-C. M.-C. M.-C. 
In den Ver. Staaten 1811460 2165812 2268082 
In Deutschland . 1009020 1109070 1142630 
In England 147800 143427 138309 


Seit 1885—86 aber geht der relative Verbrauch zurück, 
d.h. die Zunahme des Verbrauches erfolgt nur durch die Zu- 
nahme der Bevölkerung, während der Einzelverbrauch zurück 
zu gehen scheint. In Grossbritannien ist sogar der absolute 
Consum im Zurückgehen. Den relativen Consum gibt die fol- 
gende Zusammenstellung: 


Verbrauch von Kaffee auf den Kopf der Bevölkerung. 
Durchschnitt Vereinigte 


der Jahre a Staat En En =. 
1861—65 1,87 1,35 0,507 
1866—70 2,20 2,63 0,452 
1971—75 2,27 3,24 0,442 
1876—80 2,33 3,93 0,438 
1881—85 2,44 4,02 0,407 
1886-—90 2,38 3,19 0,364 


Der Rückgang steht offenbar mit der Steigerung des Preises 
im Zusammenhang, der sich z. B. von 1885—87 verdoppelt hat. 
Der Hauptgrund dieser Preiserhöhung dürfte wohl in der ver- 
hältnissmässig geringen Grösse der Ernte der letzten Jahre zu 
suchen sein. 

Gegenüber dem Rückgange des Kaffeeverbrauches nimmt 
derjenige an Thee zu, wie aus folgender Zusammenstellung er- 
sichtlich wird: 

Theeverbrauch in England, der Union und Deutschland. 


1876—80 1880—84 1885—89 
Absol. Relat. Absol. Relat. Absol. Relat. 

M.-C. k M.-C. k M.-C. k 
England 721072 2,072 752888 2,134 831515 2,243 
Union 325404 0,644 319939 0,600 374991 0,630 
Deutschland 13920 0,034 15640 0,030 19120 0,040 


Was den Zuckerverbrauch anbelangt, so ist eine Zunahme 
unverkennbar, doch muss jede ziffernmässige Angabe hierüber 
mit grosser Vorsicht aufgenommen werden. 

Ueber die Entwickelung des relativen Zuckerverbrauches in 
England, den Vereinigten Staaten von Amerika und Deutsch- 
land gibt Juraschek‘, nach den officiellen Daten der drei Länder 
berechnet, folgendes Bild: 

Zuckerverbrauch auf den Kopf der mittleren Bevölkerung. 
1870—74 LO 102059 De 


k 
Grossbrit. mit Irland 22,6 


26,4 81,3 32,6 
Vereinigte Staaten 17,6 16,8 21,8 24,5 
Deutschland . . . 67 6,4 7,8 7,8" 


Wie in den drei betrachteten Ländern, ist auch in allen 
übrigen mit Ausnahme von Frankreich, wo von 1880—84 auf 
1885—89 ein Rückgang stattfand, eine Zunahme des Zucker- 
consums bemerkbar. (Nach Uebersichten der Weltwirthschaft 
von Neumunn-Spallarts, bearbeitet von v. Juraschek durch die 
Deutsche Zuckerindustrie, 1892 Bd. 17 S. 1419.) 


Bücher-Anzeigen. 


Die Mechanik der Wärme in gesammelten Schriften von 
Robert Mayer. Dritte ergänzte und mit historisch- 
literarischen Mittheilungen versehene Auflage. Heraus- 
gegeben von Prof. Dr. J. Weyrauch. Stuttgart, J. G. 
Cotta’sche Buchhandlung Nachfolger. 464 S. 10 M. 


Kleinere Schriften und Briefe von Kobert Mayer. Nebst 
Mittheilungen aus seinem Leben. Herausgegeben von 
Prof. Dr. J. Weyrauch. Stuttgart, J. (#. Cotta’sche Buch- 
handlung Nachfolger. 503 S. 12 M. 

„Zu den klassischen Werken der wissenschaftlichen Welt- 
literatur wird alle Zeit die Mechanik der Wärme von Robert 
Mayer gehören. In unserer Zeit bildet dieselbe noch immer 
die beste Quelle derjenigen Anschauungen und Gesetze, welche 
das Fundament der neueren Naturwissenschaft ausmachen.“ 
„Jeder berufsmässig mit Naturwissenschaften und deren An- 
wendung Befasste sollte dies Werk gelesen haben, in keiner 
Studien- und Schülerbibliothek sollte es fehlen.“ 

Mit diesen Worten führt der Herausgeber die von ihm mit 
liebevoller Hingebung besorgte neue Auflage der Mechanik der 
Wärme ein. An dem letzten Texte aus Mayer’s Hand ist nichts 
geändert worden, da derselbe wohl als Muster für eine allgemein 
verständliche fesselnde Darstellung gelten darf. Die Anmerkun- 
gen und literarisch-historischen Mittheilungen des Herausgebers 


1 Nach den Angaben des Statistischen Jahrbuchs ergibt sich 
ein Consum im Rohwerth für 1885—89 von 8,2 k. 
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sind durch besondere Typen kenntlich gemacht und so angeordnet, 
dass die Anmerkungen je an das Ende der betreffenden Auf- 
sätze Mayer's zusammengestellt sind, während unter der Ueber- 
schrift „Robert Mayer“ die geschichtlichen und literarischen 
Mittheilungen zu finden sind. Diese sind in Rücksicht darauf, 
dass „bei keinem unserer grossen Forscher die Schriften und 
Lebensschicksale einander mehr beeinflusst haben“ als bei Mayer 
so ausgewählt und zwischen die einzelnen Aufsätze eingeordnet, 
dass letztere in chronologischer Folge aus der Darstellung der 
Lebensverhältnisse heraustreten. Auf diese Weise hat der 
Herausgeber die treue Wiedergabe der Schriften Mayer’s mit 
einem warmen Lebensbilde des Verfassers umgeben. Von 
Interesse wird den Verehrern Mayer’s der bildliche Schmuck: 
ein Bildniss Mayer’s aus der Zeit seines regsten Schaffens, die 
Abbildung seines Denkmales in Heilbronn, sowie das Facsimile 
eines Briefes von Mayer an Baur sein, welcher die erste Mit- 
theilung der fruchtbaren Ideen Mayer’s enthält. 

Das zweite der angeführten Werke steht zwar äusserlich 
unabhängig neben der „Mechanik der Wärme“, aber es bildet 
eine sehr wünschenswerthe und zeitgemüsse Ergänzung zu dem 
ersten. Es enthält eine Reihe kleinerer Aufsätze, die bisher 
zerstreut und theilweise vergessen waren, Jugend- und Familien- 
briefe, das Tagebuch einer Reise Mayer's nach Ostindien, Brief- 
wechsel zwischen Mayer und Baur, desgleichen zwischen Mayer 
und Griesinger, erste Beurtheilungen von Mayer‘s Schriften, den 
Verkehr mit der Pariser Akademie bezieh. den Prioritätsstreit 
zwischen Mayer und Reuschle u. A. Von besonderem Interesse 
ist auch der Verkehr Mayer's mit Clausius, Tyndall, Schaaf- 
hausen, Mohr, Moleschott, sowie die Anerkennung von Seiten 
Helmholtz’s. 

Es war ein glücklicher Gedanke des Verfassers, das Material, 
das im Laufe der Zeit immer schwerer zu erreichen gewesen sein 
würde, zu sammeln, und ein glücklicher Umstand war es, dass 
der Verfasser in persönlicher Beziehung zu der Familie Mayer's 
steht, durch deren Mitwirkung und Bereitwilligkeit ihm manches 
zugänglich geworden ist. Zur Herausgabe der „Mechanik der 
Wärme", sowie „der Kleineren Schriften und Briefe“ möchte 
wohl keiner mehr geeignet sein, als Prof. Weyrauch, der an- 
erkannte Fachmann, der genaue Kenner und warme Verehrer 
Mayer's. — Als angenehme Zugabe ist dem Bande ein Portrait 
Mayer’s aus dem Jahre 1868, sowie eine Ansicht des Mayer’schen 
Wohnhauses beigegeben. | 


Eingesandt. 


Internationale Ausstellung für Volksernährung, Armee- 
verpflegung, Rettungswesen und Verkehrsmittel, Wien 1894. 


Der Verein zur Verbreitung landwirthschaftlicher Kennt- 
nisse veranstaltet von Mitte April bis Mitte Juni 1894 in Wien 
eine internationale Ausstellung. Dieselbe umfasst 1) das Ge- 
biet der billigen Volksernährung, die Herstellung der Nühr- 
und Genussmittel, der hierzu erforderlichen Geräthe und tech- 
nischen Einrichtungen. Daran reihen sich Specialconcurrenzen, 
besonders eine Bierconcurrenz. Die 2. Abtheilung ist der Armee- 
verpflegung gewidmet. Sämmtliche Verpflegsartikel der Heeres- 
verwaltungen sollen in Mustersammlungen ausgestellt werden. 
Ferner sollen die neuesten Kochapparate in Kasernen und für 
das Feld im Betriebe vorgeführt und Concurrenzen für con- 
servirte Nahrungsmittel, für Trinkwasserbeschaffung u. dgl. aus- 
geschrieben werden. Die 3. Gruppe soll das Rettungswesen 
und die hygienischen Einrichtungen vereinigen, Verbandkästen 
für erste Hilfe, Rettungsanstalten, Rettungsausrüstungen bei 
Feuers- und Wassergefahr, beim Rettungsdienste der Schiffahrt, 
Wohlfahrtseinrichtungen u. s. w. Als 4. Abtheilung reiht sich 
daran eine Ausstellung der Verkehrsmittel, sowie die 5. Gruppe, 
die eine Schaustellung des Sportwesens bieten wird. Mit der 
Ausstellung werden gemeinverständliche Vorträge und Erklä- 
rungen der ausgestellten Geräthe verbunden. Anfragen sind zu 
richten an das Bureau des Vereins, Wien, I. Minoritenplatz Nr. 4. 


Die Industrielle Gesellschuft von Mülhausen sendet uns 
das „Verzeichniss der in der Generalversammlung vom 
31. Mai 1893 ausgeschriebenen Preisaufgaben für das Jahr 
1894“, mit dem Bemerken, dass das die Preisaufgaben 
enthaltende Heft jedem unentgeltlich überlassen wird, der 
dies bei dem Secretariate beantragt. Termin zur Einreichung 
der Arbeiten ist der 15. Februar 1894 (nicht 1893, wie 
irrthümlich angegeben ist). 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft eben daselbst. 
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Jährlich erscheinen 52 Hefte a 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzbanıd für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Schnell gehende Motoren mit Dampfbetrieb. 
Mit Abbildungen. 


Die rotirende Maschine von S. Douglas in Salford und 
II. W. Nicholls in Manchester setzt sich nach Mittheilungen 
in Industries vom 24. März bezieh. Engineering vom 17. März 
1893 aus zwei Kolben A (Fig. 1 und 2) zusammen, welche, 
auf je einer Stange B befestigt, in Cylindern C des Ge- 
häuses D rotiren; jeder Kolben nimmt eine etwas ex- 
centrische Lage hinsicht- | 
lich des zugehörigen Cy- 
linders ein und ist mit 
Gleitstücken E versehen, 
die, in Ausschnitten der 
Kolben geführt, durch 
Federn F gegen die in- 
neren Wandungen der 
Cylindergedrückt werden. 
G (Fig. 2) ist der Schie- 
berkasten, welchem der 
Kesseldampf durch die 
Oeffnung H zuströmt, und 
I eine in demselben lie- | 
gende Spindel mit Schiebern 7, und %4. Wie in der Ab- 
bildung ersichtlich, bedeckt der Schieber I, die Oeffnung K, 
welche mit dem Ausströmrohr Z in Verbindung steht, wäh- 
rend der Kesseldampf durch die Oeffnung M in die Cylinder 
treten kann, der Schieber 7, bedeckt die Oeffnungen X,,M, 
im Schieberspiegel, so dass der im Cylinder wirksam ge- 
wesene Dampf in das Ausströmrohr L ®atweicht. Der 
Dampf tritt demnach durch die Oeffaung M in beide Cy- 
linder und hinter ein Gleitstück jedes Kolbens, so dass 
letztere mitsammt den Wellen 3 in drehende Bewegung 
gelangen; dies dauert so lange, bis die Einströmung des 
Dampfes bei H nach erfolgtem Schliessen eines in der 
Rohrleitung liegenden Ventiles abgeschnitten oder behufs 
Umkehr der Bewegung die Stellung der Schieber mittels 
eines Hebels derart geändert wird, dass der Kesseldampf 
durch die Oeffnung M, nach den Cylindern strömt und nun 
auf den anderen Seiten der Gleitstücke zur Wirkung kommt. 

Bovagnet ın Pont de Beauvoisin, Frankreich, ist nach 
Industries vom 19. September 1892 S. 262 die Construc- 
tion einer in den Abbildungen (Fig. 3 bis 5) ersicht- 
lichen rotirenden Maschine patentirt worden. Im Inneren 
des Cylinders A liegt eine Welle B, welche durch Stopf- 
büchsen C der Cylinderdeckel tritt; auf dieser Welle ist 
ein Stück D aus einem trapezförmigen Lappen E, sowie 
zwei Segmente von kreisförmiger, elliptischer oder an- 
derer Gestalt bestehend, befestigt, welche Theile behufs 
dampfdichten Abschlusses im Cylinder mit durch Federn 
gegen die Innenwandung desselben getriebenen Gleitstücken 


versehen sind. Die Regelung der Dampfvertheilung er- 
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Fig. 1. 


Rotirende Maschine von Douglas und Nicholls. 


Stuttgart, 14. Juli 1893. 


| Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn, Journals“, alles die Expedition n. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhälg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


folgt durch Rundschieber F und G, welche durch Räder- 
übersetzung von der Hauptwelle aus betrieben werden und 
so angeordnet liegen, dass bei jeder Umdrehung der Welle B 
die eine Seite des Lappens E mit dem Dampfkessel, die 
andere mit der Atmosphäre oder einem Condensator in 
Verbindung kommt. In der Abbildung (Fig. 5) ist die 
Ein- und Ausströmung des Dampfes durch in der Welle 
liegende Kanäle, welche mit solchen in den Lagern /, und / 
communiciren, erreicht worden. Die Ventile X und L 
(Fig. 4) dienen zur Ein- 
führung von Kesseldampf 
in den Cylinder je nach 


der gewünschten Be- 
iF 9 wegung. 
7 Die rotirende Ma- 


N 


schine von R. Watts in 
London besteht nach Mit- 
theilungen in Industries 
vom 27. Januar 1893 aus 
einem äusseren Gehäuse A 
(Fig. 6 und 7) mit cylin- 
drischer Bohrung, in wel- 
chem sich die auf einem 
zur Gebäuseachse excentrisch liegenden festen Cylinder C 
geführte Scheibe 3 bewegt; letztere ist mit Flügeln D ge- 
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Fig. 5. 
Bovagnet’s rotirende Maschine. 


lenkig verbunden, welche dieselbe Krümmung wie die 
Scheibe selbst besitzen und durch Federn nach aussen ge- 
trieben werden. 

Der Dampf gelangt in der auf Abbildung (Fig. 7) 
durch Pfeile ersichtlichen Weise durch einen angegossenen 
Kanal und Oeffnungen des Gehäuses A in den festen Cy- 
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linder C und von hier durch seitliche Oeffnungen in letzterem 
gegen die Flügel D der Scheibe B, sodann nach erfolgter 
Arbeit durch Oeffnungen @ des Gehäuses in den Aus- 
strömkanal. | 
Die Abbildungen (Fig. 8 und 9) veranschaulichen eine 
rotirende Maschine, welche E. Towlson und dem Rotary 
Engine Syndicate, Limited, zu Norwich unter Nr. 3438 vom 
22. Februar 1892 in England patentirt wurde. In dem 
Cylinder A befindet sich eine 
Stange B, welche mit einem 
Kolben C verbunden ist, 
der in dem ringförmigen 
Raum D arbeitet. Ein hobler 
Cylinder Æ mit aufgebogenen 
” Rändern F schwingt in einer 
angepassten Höblung bin 
und her, wobei die Rän- 
der F sich abwechselnd auf 
die zur Einströmung des 
Dampfes dienenden Oeffnun- 
gen H legen, welche nach 
Kammern führen, in denen 
je ein von der Hauptwelle 
f mittels Excenter bethätigter 
Schieber untergebracht ist. 
I ist ein von Hand stell- 
barer Schieber, mit Hilfe 
dessen die Maschine ange- 
lassen, angehalten und zur 
Umkehr ihrer Bewegung gezwungen wird. Der Kessel- 
dampf gelangt durch äussere Kanäle K des Cylinder- 
gehäuses in die Schieberkammern und zwar je nach der 
Stellung des Schiebers J, in die eine oder andere derselben, 
so dass der Kolben in jedem Drehsinn seine Bewegungen 
ausführen kann. In der Abbildung (Fig. 8) kann der 
Dampf in die rechtsseitige Kammer treten und es erfolgt 
die Drehung des Kolbens im Sinne des auf der Abbildung 
ersichtlichen Pfeiles in folgender Weise: Sobald der in der 
rechtsseitigen Kammer liegende Schieber J den Einström- 
kanal H um ein Weniges öffnet, wirkt der durchströmende 
Dampf auf den Rand F des hohlen Cylinders Æ und den 
Kolben C; hierdurch wird der erstere zu einer Drehung 


Fig. 6. 


Fig. 7. 
Rotirende Maschine von Watts. 


Fig. 9. 


Fig. 8. 
Rotirende Maschine von Towlson. 


veranlasst und schliesst die mit dem Kanal @ in Ver- 
bindung stehende Ausströmöffnung im Cylinder, während 
der letztere beginnt, in dem ringförmigen Raum D zu 
rotiren. Wenn dann der Kolben C bei seiner Weiter- 
bewegung mit dem vorstehenden Rand F des hohlen Cy- 
linders E zusammentrifft, wird dieser von den gekrümmten 
Kolbenseiten nach unten gedrückt, und es wiederholt sich 
das Spiel von Neuem; der Abdampf geht durch eine Oeff- 
nung des hohlen Cylinders und die Ausströmöffnung des 
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Cylinders in den Kanal G. Bei Umkehr der Bewegung 
ist die Wirkung eine ähnliche; der Kesseldampf gelangt: 
dann in die linksseitige Schieberkammer. 

A. Boyd in Middlesbrough ist nach Engineering vom 
24. März 1893 bezieh. Industries, 1893, die Construction 
einer einfach wirkenden schnell laufenden, rotirenden Ma- 
schine patentirt worden, welche mit ein- oder zweimaliger 
Expansion des Arbeitsdampfes arbeitet und bei welcher 
vermieden ist, dass der Kolben bei seiner Drehbewegung 
irgend welche Oeffnungen in der Cylinderwandung über- 
schreitet. Die Abbildungen (Fig. 10 bis 12) veranschau- 
lichen eine Einfachexpansionsmaschine, deren Cylinder A 
und zugehörige Deckel mit der hohlen Treibwelle B rotiren, 
in deren Inneren sich eine Welle C bewegt, auf welcher 
die im Cylinder liegende Trommel D befestigt ist. Der 
ringförmige Raum zwischen Cylinder und Trommel ist durch 
mit dem Cylinder verschraubte und gegen die Trommel 
wirkende radiale Stücke Æ in zwei Kammern getheilt, 
während andere Theile F' radial von der Trommel aus- 


Fig. 11. 


| Fig. 12. 
Boyd’s rotirende Maschine. 


gehen und sich gegen die Cylinderwandung legen, An 
dem einen Ende des festgelegten Gehäuses J, in welchen 
der Cylinder rotirt, liegen die mit einer Oeffnung 1, 
im Cylinder zeitweise in Verbindung tretenden Ein- bezieh. 
Ausströmöffnungen G und H für den Dampf, während 
am entgegengesetzten Ende der Maschine Hebel K und L 
angeordnet sind, von denen der erstere in Gestalt eines 
Schwungrades auf der hohlen Treibwelle A, der letztere 
auf der Trommelwelle C befestigt ist; diese Hebel sind 
durch Gelenke M und N, sowie eine Traverse Q mit 
einem verstellbaren Excenter R verbunden, der in dem 
Maschinengestell gelagert ist. Die Wirkung ist folgende: 
Sobald der Cylinder seine Drehbewegung beginnt, tritt 
frischer Dampf in die eine, durch die radialen Stücke von 
Trommel und Cylinder gebildete Kammer und durch einen 
mittleren Kanal P auch in die andere gegenüberliegende 
Kammer. Je nach der Stellung des Excenters setzt nun 
das eine von jedem Paar radialer Stücke dem Dampf be- 
hufs Drehung des Cylinders einen geringeren Widerstand 
als das andere entgegen, so dass dieser sich je nachdem 
in dem einen oder anderen Sinne drehen kann. Die Stücke Æ 
führen hiernach eine abwechselnde Bewegung hinsicht- 
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lich der Stücke F' der Trommel aus, da entweder das eine 
derselben voreilt und das andere nachgeschleppt wird oder 
umgekehrt; die Kolben F besitzen dagegen eine gleich- 
förmige Winkelgeschwindigkeit, welche der Welle C mit- 
getheilt wird. Das Excenter lässt sich durch ein Hand- 
rad so einstellen, dass der Expansionsgrad veränderlich 
oder eine Umkehr der Bewegung erzielt wird. 

Bei der einfach wirkenden rotirenden Maschine von 
W. T. Sturgess und E. Towlson in Norwich besteht der 
Kolben A (Fig. 13 und 14) mit der Treibwelle B aus 
einem Stück; letztere ist von hohlen, mit den Cylinder- 
deckeln zusammengegossenen Naben C umgeben, welche 
auf ihrem äusseren Umfange mit Büchsen D armirt sind. 
Zwischen den letzteren und dem Kolben sind behufs 
Druckausgleichung des Kolbens schmale Dampfkanäle E 
angeordnet. F ist ein Widerlager, welches den Dampf- 
raum G auf einer Seite des Kolbens von dem Raume H 
für die Ausströmung des Dampfes trennt und in der auf 
der Abbildung (Fig. 13) ersichtlichen Weise drehbar be- 
festigt. Behufs Her- 
stellung einer dampf- 
dichten Verbindung 
zwischen Stirnflächen 
des Kolbens und Cy- 

linderdeckeln sind 
nachstellbare, ring- 
förmige Liderungs- 
ringe I, I, vorgesehen. 
Die Regelung der 
Dampfvertheilung er- 
folgt durch einen 
schwach konisch ge- 
stalteten Rundschieber 
K, der in einem Ge- 
häuse K, seine hin 
und her schwingenden 
Bewegungen ausführt, 
die er mittels Stange 
von einem auf der 
Treibwelle befestigten 
Excenter aus erhält. 

Der Kesseldampf tritt in den inneren Hohlraum des 
Schiebers und durch den Kanal N in den Cylinder; O ist 
der Ausströmkanal und P ein Stutzen zur Befestigung 
eines Schmierbehälters. 

Eine Aenderung des Füllungsgrades lässt sich bei der 
rotirenden Maschine von J. Johnstone in Glasgow nach 
Mittheilungen im Engineering vom 2. December 1892 in 
folgender Weise erreichen. Durch den Cylinder A ist ex- 
centrisch (Fig. 15 bis 17) eine Welle B gelegt, welche 
einen kreisförmigen Kolben mit Aussparungen Z, Æ u. s. w. 
für eine Anzahl von Gleitstücken D, D; und D, trägt, die 
sich frei nach aussen bewegen können, sobald der Dampf 
hinter ihnen drückend wirkt. In den Gleitstücken be- 
finden sich Kanäle d,d,,d,, durch welche der Dampf auch 
nach dem Cylinderinneren treten kann, und indem er hier 
auf den Längsseiten der Gleitstücke zur Wirkung kommt, 
eine Drehung des Kolbens herbeiführt. Die mit dem 
Kolben rotirenden Cylinderdeckel H werden durch Packungs- 
ringe in dampfdichter Berührung mit den Enden des fest- 
liegenden Cylinders gehalten. Ein Ventil befindet sich an 
dem einen Ende der Kolbenstange B, so dass, wenn diese 


Fig. 13. 


Fig. 14. 
Rotirende Maschine von Sturgess u. Towlson. 


Schnell gehende Motoren mit Dampfbetrieb. 27 


rotirt, eine der Oeffnungen F, F, des Kolbens der Dampf- 
einströmöffnung gegenüber zu liegen kommt ünd durch 
das Einströmrohr, sowie einen im Ventilgehäuse N liegenden 
Kanal frischer Dampf in den Cylinder strömen kann, der 
dann während einer vollen Umdrehung auf die Gleitstücke 
wirkt. 

Um variable Füllungen zu erhalten, ist noch ein kreis- 
förmiger Schieber vorgesehen, der mittels stellbarer Schrau- 


Fig, 15. 


Fig. 16. 


Fig. 17. 
Rotirende Maschine von Johnstone. 


ben und Muttern, je nach der Geschwindigkeit, mit welcher 
die Maschine laufen soll, die Dampfdurchgangsöffnung des 
Ventiles mehr oder weniger verengt, so dass ein früheres 
oder späteres Abschneiden des Einströmdampfes erreicht 
werden kann, ohne die Maschine vorher anhalten zu müssen. 
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Fig. 20. 
Brown’s rotirender Motor. 


A. F. G. Brown in Dalry, N. B., hat an seinem 
rotirenden Motor verschiedene Verbesserungen getroffen, 
welche namentlich die Vereinfachung des Umsteuerungs- 
mechanismus und Vorrichtungen betreffen, welche das sorg- 
fültige Ausbalanciren der rotirenden Theile bezwecken. Wie 
die den Industries entnommenen Abbildungen (Fig. 18 bis 20) 
erkennen lassen, befindet sich in dem Cylinder A der Ma- 
schine eine Reihe von Kolben, welche sich aus zwei oder 
mehr cylindrischen Kolbenkörpern B,, By, B} zusammen- 
setzt, die durch dem Inneren des Cylinders genau ange- 
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passte Scheiben 7/,, H, von einander getrennt liegen; die 
Kolbenkörper sind gleichmässig auf den Scheiben um die 
Cylinderachse herum vertheilt — mit ihren Achsen parallel 
zur letzteren — und besitzen in der Regel einen Durch- 
messer gleich dem halben Cylinderdurchmesser. Die 
Kolben B4, Ba, B3 sind entweder mit den Scheiben H4, H, Hg, H, 
aus einem Stück gegossen oder mit diesen starr verbunden, 
und es besitzen die äusseren, mit der Treibwelle C ver- 
bundenen Scheiben H, und I/, so viel Spiel, dass schwankende 
Bewegungen der rotirenden Kolben sich der Treibwelle 
nicht mittheilen können. Die Scheiben theilen den Cy- 
linder in eine Anzahl von kurzen Unterabtheilungen 44, Ay, A3, 
in denen sich je ein schwingender Arm D befindet, dessen 
freies Ende auf dem Umfange der Kolben aufliegt; die 
Ein- und Ausströmung des Dampfes für jede Unterabtheilung 
erfolgt in der 1892 286 * 195 angegebenen Weise. 

Die Umsteuerung der Maschine ist dadurch erreicht, 
dass in jeder Cylinderabtheilung noch ein zweiter Arm D 
untergebracht ist, und da die beiden Vertheilungsschieber 
so angeordnet liegen, dass der Abdampf entweder von der 
mittleren Cylinderabtheilung A, nach denjenigen A, und 43 
an den beiden Enden des Cylinders oder auch von Ab- 
theilung zu Abtheilung strömen kann, lässt sich eine mehr- 
malige Expansion des Arbeitsdampfes in der Maschine be- 
werkstelligen. Die in den Abbildungen ersichtlichen Dampf- 
vertheilungsorgane E E sind Drehschieber, und der Schieber- 
kasten ist durch Wände Jj, Jņ Ja in einzelne Kammern 
E,, Ey, Ez, Ey getheilt. Der frische Dampf tritt durch einen 
Kanal F, in die Kammer E, und gelangt von hier nach 
der ersten Abtheilung A, des Cylinders, strömt dann nach 
erfolgter Expansion durch den Kanal F, in die Schieber- 
kammer E, und von hier durch den Kanal F, nach der 
zweiten Abtheilung A, des Cylinders, wo eine weitere Ex- 
pansion stattfindet; hierauf strömt der Dampf durch den 
Kanal F, in die Schieberkammer EZ, und durch den 
Kanal F, derselben nach der dritten Cylinderabtheilung 43, 
schliesslich durch den Kanal F, in die Ausströmkammer Z,. 
Die Schieber erhalten ihre Drehbewegung durch auf ihren 
Spindeln gekeilte Stirnräder G, welche von dem Rade G} 
aus betrieben werden, und zwar steht dieses letztere mit 
dem einen oder anderen Rade @ in Eingriff, je nachdem 
die Maschine in dem einen oder anderen Sinne ihre Be- 
wegungen ausführen soll. 

Ueber Versuche, welche mit einer einpferdigen rotiren- 
den Dampfmaschine, System Cloarec, mit 120 mm Cylinder- 
durchmesser von der Erbauerin derselben, der Firma 
Rouart Freres et Co. in Paris angestellt wurden, berichtet 
Uhland’s Technische Rundschau vom 2. Juni 1892 nach 
der Zeitschrift Le Genie Ciril. 

Im Cylinder a (Fig. 21 und 22) läuft eine excentrisch 
in den beiden Deckeln geführte Trommel b, welche die 
Welle ce umgibt und an zwei gegenüberliegenden Stellen 
von den flügelartigen Kolben d und d} durchdrungen wird; 
von diesen Kolben ist der eine d auf der Welle c fest- 
gekeilt und läuft mit dieser beständig um, wobei die durch- 
brochene Stelle der Trommel b auf seinen Flächen hin 
und hergleitet, während der andere Kolben d, auf der 
Welle c lose sitzt und, wie der erstere, behufs dampfdichten 
Anlegens an die Innenfläche des Cylinders mit einem gleiten- 
den Schuh ausgerüstet ist. An den durchbrochenen Stellen 
der Trommel, sowie an der höchsten Stelle des Cylinders 
sind federnde Dichtungen angebracht. Ueber dem Cy- 
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linder liegt eine Art Hahn mit vier Wegen, von denen die 
zwei äusseren mit dem Dampfmantel, die zwei inneren mit 
den nach dem Cylinder führenden Dampfwegen f und y 
in Verbindung stehen; das Küken r ist mit zwei gesonderten 
Kanälen versehen und dient zum Anlassen der Maschine 
nach der einen oder anderen Drehrichtung bezieh. zum 
Absperren des Einströmdampfes. 

Bei der gezeichneten Stellung des Kükens strömt der 
Dampf durch den Kanal a in den Cylinder und wirkt auf 
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Fig. 21. 


Fig. 22. 
Rotirende Dampfmaschine von Rouart Frères. 


die wachsende Fläche des Kolbens d, so lange, bis er vom 
Schulı des anderen Kolbens abgesperrt wird; in diesem 
Augenblicke hat der Dampf einen Raum von der Aus- 
dehnung eingenommen, der dem auf der rechten Seite in 
der Abbildung ersichtlichen genau gleichkommt. 

Bei der weiteren Drehung vergrössert: sich dieser Raum 
noch eine kurze Strecke, um wieder, wenn der Kolben d, 


Hawkins’ Maschine. 


die auf der Abbildung ersichtliche Stellung des Kolbens « 
einnimmt, dieselbe Grösse anzunehmen. Drebt sich die 
Welle c weiter, so beginnt der Dampf auszuströmen, in- 
dem er den Weg durch den Kanal y und den Dampf- 
mantel nach dem Ausströmungsrohre nimmt. 

T. Hawkins in London gibt dem Kolben seiner ein- 
cylindrigen, mit dreifacher Expansion des Dampfes arbeiten- 
den Maschine nach Industries vom 22. Juli 1892 eine 
oscillirende Bewegung und überträgt diese mittels einer 
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Verbindungsstange auf die Kurbelwelle. Wie die Ab- 
bildungen (Fig. 23 bis 26) erkennen lassen, ist das cylin- 
drische Gehäuse A mit dem Fundament B verankert und 
die inmitten desselben liegende Welle C zu beiden Seiten 
des Cylinders in Bocklagern E geführt. Auf der Welle C 
ist ein mit senkrecht zu einander stehenden Lappen F}, Fa, F3 
und F, versehener Kolben befestigt und die Innenwandung 
des Cylinders mit Widerlagern Hı, Hy, H} und HA, ver- 
schraubt, so dass eine Anzahl Kammern entstehen, von 
denen drei, mit Z bezeichnet, gleichen Querschnitt be- 
sitzen, während die vierte Kammer X kleinere Abmessungen 
zeigt. Die Lappen des Kolbens, wie auch die Widerlager 
sind behufs dampfdichten Abschlusses auf ihren Gleit- 
flächen mit federnden Liderungen L versehen und in 
letzterem Kanäle für den Dampf, entsprechend denjenigen 
im äusseren Gehäuse 4, vorgesehen, welche zu oscilliren- 
den Schiebern M führen, die mittels Stangen N von einer 
auf der Welle C befestigten schwingenden Scheibe aus be- 
thätigt werden. Die Kurbelwelle P ist ebenfalls in Lagern 
geführt und mit der schwingenden Welle C durch eine 
Stange Q verbunden; ein Schwungrad und passende Regu- 
lirvorrichtungen vervollständigen die Maschine. Der Kessel- 
dampf gelangt durch den Kanal R und ein Drosselventil S, 
welches in irgend welcher Weise von der Hauptwelle be- 
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Fig. 27. 


Fig. 28. 
Oscillirende Verbundmaschine von Capell. 


thätigt wird, zunächst in die kleinere Kammer X des Cy- 
linders und wirkt auf den darin befindlichen Lappen, tritt 
dann nach erfolgter Expansion in die zu beiden Seiten 
der Kammer K gelegenen grösseren Kammern 7 und wirkt 
hier in der Weise auf den Kolben, dass Ein- und Aus- 
strömung des Dampfes derselben Bewegungsrichtung der 
Welle C entspricht; sodann strömt der Dampf nach aber- 
maliger Expansion durch die beiden seitlichen Schieber 
der Maschine und wirkt auch noch auf die zwei unteren 
Kolbenlappen. Die Maschine arbeitet hiernach mit drei- 
facher Expansion. 

Die beachtenswerthe Construction einer doppeltwirken- 
den, ebenfalls oscillirenden Verbundmaschine mit um- 
mäntelten Cylindern rührt von G. M. Capell in Passenham, 
Northamptonshire, her. Wie Engineering vom 24. März 
1893 berichtet, setzt sich der Cylinder aus zwei Kammern A 
und B (Fig. 27 und 28) zusammen, in denen zwei Kolben C 
und D hin und her schwingen, die sich bei ihrer Be- 
wegung gegen Widerlager Æ und F legen; die Dampf- 
vertbeilung erfolgt durch einen Kolbenschieber, welcher in 
einem mit dem Cylinder zusammengegossenen Gehäuse 
untergebracht ist, in der Weise, dass in der oberen Cy- 
linderkammer A der Dampf abwechselnd seine Hoch- und 
Niederdruckarbeit, in der unteren B dagegen nur Nieder- 
druckarbeit verrichtet. 


Der frische Dampf tritt bei @ zur Maschine und 
strömt durch den Mantel N in den Schieberkasten, sodann 
bei geöffnetem Kanal H gegen die linke Seite des Kolbens C, 
diesen nach rechts treibend; der Schieberkolben bringt 
hierauf den Kanal H mit einem Kanal I in Verbindung, 
welcher mit dem auf der linken Seite des Kolbens D liegen- 
den Raume und gleichzeitig durch einen anderen Durch- 
gangskanal 7} noch mit demjenigen auf der rechten Seite 
des Kolbens C commaunicirt, so dass die beiden Kolben in 
ihre frühere Lage zurückkehren. Nachdem dies geschehen, 
bringt der Kolbenschieber den Kanal 7 mit einem ring- 
förmigen Kanal K des Schiebergehäuses in Verbindung, so 
dass der Dampf aus den Cylinderrfumen A und B in 
diesen, von da in das Ausströmrohr L entweichen kann. 
M ist ein Mantel, durch welchen behufs Anwärmen der 
unteren Cylinderkammer B und Verhütung von Gegen- 
druck der Abdampf entweicht. Die mit den Kolben ver- 
bundene Welle ist, um Abnutzungen aufzuheben, an den 
Enden bei O konisch abgesetzt und auf der einen Seite in 
einem nachstellbaren Futter P, auf der anderen in einer 
Stopfbüchse Q geführt, so dass die Enden schnell ange- 
zogen werden können. 

Die unter dem Namen „Dampfturbine“ bekannte 
rotirende Maschine von C. A. Parsons in Gateshead-on- 
Tyne (1886 260*294) hat in neuerer Zeit verschiedene 
Verbesserungen erfahren. 

In den älteren Maschinen wirkte der Dampf abwechselnd 
durch Stoss und Reaction auf die Schaufeln einer grossen 
Anzahl Laufräder, denen er in Richtung parallel der Wellen- 
achse durch entsprechend geformte Schaufeln festliegender 
Leiträder zugeführt wurde; hierbei liess sich nur bei ganz 
verschwindend kleinen Zwischenräumen zwischen äusserer 
Schaufelkante und Wandung ein ökonomischer Betrieb er- 
möglichen — eine Bedingung, die mehr als vorzügliche 
Ausführung des Motors voraussetzt. Die Dampfverluste 
durch diesen sogen. Spalt sollen sich nach Parsons bei den 
grösseren Maschinen mit einer Spaltweite von 's mm auf 
20 Proc. schätzen lassen (Proceedings, October 1883). 

Das Hauptaugenmerk der Constructeure war deshalb 
darauf gerichtet, die Anordnung der arbeitenden Theile so 
zu treffen, dass bei Vermeidung übertrieben schmaler 
Zwischenräume ein hoher Nutzeffect erzielt wird. Da ferner 
die hohen Umgangszahlen, mit denen die älteren Dampf- 
turbinen arbeiten, wegen der bedeutenden Vibrationen, 
denen die Lagerschalen ausgesetzt sind und deren Ueber- 
tragung auf das Gestell zu verhüten ist, äusserst com- 
plicirte, sorgfältig durchdachte und hergestellte Lager- 
constructionen erfordern, baut die Firma C. A. Parsons 
und Co., Heaton Works, Newcastle-on-Tyne, die Maschinen 
jetzt mit Umgangszahlen bis zu 4500 in der Minute, wäh- 
rend die erste derartige Maschine 18000 Umdrehungen in 
der Minute ausführte; hierdurch wurde es auch möglich, 
einfachere Lager zur Führung der Welle benutzen zu 
können. 

Die der Zeitschrift The Engineering Review vom 6. Juli 
1891 S. 122 entnommenen Abbildungen (Fig. 29 bis 31) 
veranschaulichen Einzeltheile einer mit einer Dynamo- 
maschine direct gekuppelten Dampfturbine (System Parsons) 
neuerer Construction. Wie auch Engineering News vom 
27. Februar 1892 mittheilten, stützen sich auf das Bett A 
der Turbine die durch Schraubenbolzen mit einander ver- 
bundenen Hälften B und C ihres Gehäuses. Auf der Welle Z,, 
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welche sich in Lagern D und D, führt, sind zwei Reihen 
Laufräder N, und N, mit verschiedenen Durchmessern an- 
geordnet; diese Räder tragen Schaufeln F, in der in Fig. 31 
ersichtlichen Gestalt, welche von dem durch die Schaufeln E 
der festliegenden Theilringe E, Ep strömenden Dampfe ge- 
troffen werden. Einu Ring E, sowie ein Ring E, bilden 
hierbei eine vollständige Turbinenkammer, in welcher ein 
Rad N, oder N, rotirt. Der Dampf gelangt nach dem 
Passiren eines Drosselventiles in den Raum G und strömt 
ausserhalb des ersten Theilringes F, längs der Schaufeln E 
zu den Schaufeln F' des ersten Turbinenrades N,; von hier 
gelangt er zwischen die nächsten Theilringe Æ}, E} und 
durch die folgenden Leitschaufeln zu den entsprechenden 
Laufradschaufeln des nächsten Turbinenrades. In dieser 
Weise strömt der Dampf durch beide Turbinenreihen, bis 
er schliesslich das rechtsseitige Ende bei @, erreicht und 
durch das Ausströmrohr T entweicht. Die Theilringe Ep 
führen sich genau auf den Naben U der Turbinenräder, 
und die Naben selbst sind zur Verminderung der Dampf- 
verluste im Durchmesser so klein als möglich gehalten; 
hierdurch wird der gesammte Einströmdampf gezwungen, 
auf seinem Wege von einer 
Kammer zu der nächsten | 
längs der Leitschaufeln E&E Ip- 
sich arbeitsverrichtend aus- ||. | { 
zudehnen und auf die ly- AHHA 
Schaufeln F der Turbinen- JN A ih 
räder zu wirken. Die Theil- gel Ei 
ringe E, und E, mit Leit- 

schaufeln Æ bestehen aus 
zwei Hälften und sind in 
die Gehäusehälften Bund C 
genau passend eingelegt. 

Eine verbesserte Ein- syss 
richtung zur Regulirung ` 
des Arbeitsdampfes ist in 
Fig. 29 zu erkennen. Die 
Turbinenspindel /, tritt 
mit einem Theil M aus dem 
Gehäuse heraus, welches 
durch Reibung das auf der 
Welle Q, aufgekeilte Rad V mitnimmt, wobei die Welle Q; 
sich entsprechend den Abmessungen des Rades N und Spindel- 
ansatzes M mit geringerer Geschwindigkeit als die Spindel 7, 
bewegt. Auf der Welle Q, ist ferner ein gewöhnlicher Cen- 
trifugalfederregulator P befestigt, durch welchen ein koni- 
scher Muf Q auf der Welle Q, verschoben wird; bei wach- 
sender Geschwindigkeit der Spindel 7, bewegt der Regulator 
diesen Muff in einer bestimmten Richtung, während bei ab- 
nehmender Geschwindigkeit die Federn des Regulators den 
Muff wieder in die frühere Stellung zurückzubringen suchen. 
Ein mit dem Muffe verbundener Daumen bethätigt hierbei 
die Spindel eines Drosselventiles R und öffnet dasselbe, 
während die Feder R, das Ventil wieder schliesst; der 
Daumen Q ist so angebracht, dass bei einer gewissen Stel- 
lung das Ventil R während einer ganzen Umdrehung von 
Q, offen gehalten wird und demnach beständig frischer 
Dampf zu der Maschine gelangen kann. 

Wenn die Geschwindigkeit plötzlich anwächst, bringt 
der Regulator den Muff dagegen in eine solche Stellung, 
dass nur eine theilweise Einströmung von Dampf während 
einer Umdrehung von Q, stattfindet. Je mehr die Ge- 
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' schwindigkeit anwächst, um so weiter bewegt sich der 
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Parsons’ Dampfturbine. 


Muff längs der Welle Q,, so dass die Einströmung des 
Dampfes nach der Maschine in immer kleineren Zeit- 
abschnitten innerhalb einer vollen Umdrehung der Welle Q, 
erfolgt. Dieses veränderliche Abschneiden des Dampfes 
bat grosse Aehnlichkeit mit den Anordnungen, wie sie sich 
behufs Erreichung variabler Füllungen an gewöhnlichen 
Dampfmaschinen vorfinden, und übt auf die Expansion des 
Dampfes dieselbe Wirkung wie dort aus. 

Die Traglager der Turbinenwelle J}, wie ein solches 
bei K (Fig. 30) ersichtlich, bestehen aus einem Lagerfutter, 
in welchem die Spindel läuft; über dasselbe legen sich 
drei concentrische, durch einen mit dem Futter verschraubten 
Ring in ihrer Lage festgehaltene Robre, deren Durchmesser 
so bemessen sind, dass sie leicht über dem Lagerfutter 
bezieh. gegenseitig über einander gleiten und kleine con- 
centrische Zwischenräume zwischen sich und dem Futter 
lassen; der äusserste Ring liegt in einer Ausbohrung D, 
des Turbinengehäuses. Wenn nun Oel zwischen die Rohre 
und das Lagerfutter getrieben wird, so verursachen ge- 
ringe Vibrationen der in dem Lagerfutter geführten Spindel 
auch entsprechendeSchwan- 
kungen innerhalb der 
Rohre, indess werden der- 
artige Bewegungen durch 
die hydraulischen und Ka- 
pillaritäts-Widerstände des 
zwischen den Rohren be- 
findlichen Oeles ganz be- 
deutend abgeschwächt. Zur 
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Fig. 31 Aufnahme der in Richtung 
g der Spindelachse wirkenden 
JEA Kräfte dient ein Druck- 
AIS Ä 
FE’ Tl, lager L, welches zuweilen 
W VA mit elastischen Druck- 
NHA  Aüchen ausgebildet ist, die 


sich gegen entsprechende 
Flächen der Spindel legen; 
hierdurch wird auch eine 
bessere Vertheilung des 
Gesammtdruckes erreicht. 
Die Elasticität wird durch besondere Ringscheiben von 
genügender Stärke erhalten, welche gewöhnlich, wie das 
Gehäuse selbst, zweitheilig gefertigt in Ringnuthen der 
Spindel und des Lagers liegen. 

Behufs Herstellung dampfdichten Abschlusses der 
Spindel bei J, ist letztere von einem Ring umgeben, der 
aussen eine Anzahl Nuthen trägt, in welche entsprechende 
Vorsprünge einer gespaltenen Büchse eingreifen; letztere 
liegt in einer Bohrung der Gehäusehälften B und C. 

Fig. 32 veranschaulicht einen mittels Elektricität wir- 
kenden Regulator, der an einer Dampfturbine (System 
Parsons), die mit einer Dynamomaschine von 75 Ampere 
bei 1000 Volt direct gekuppelt ist und 5000 Umdrehungen 
in der Minute ausführt, Verwendung gefunden hat. 

Bei diesem Regulator wird das Dampfeinströmventil 
mit Hilfe von gepresster Luft der Geschwindigkeit der 
Turbine entsprechend eingestellt und die Wirkung der 
letzteren durch einen elektrischen Contact geregelt. In 
dem Pumpencylinder A liegt ein Kolben A,, welcher in 
irgend welcher Weise von der Welle Q, (Fig. 29) aus seine 
Bewegung erhält; der Kolben 4; saugt bei seinem Aussen- 
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hub Luft durch das Ventil X in den Cylinder und drückt 
die verdichtete Luft durch das Ventil L} in das Rohr J, 
aus welchem sie dann unter den im Cylinder B liegenden 
Kolben C gelangt. Die Kolbenstange C, ist direct mit 
einem Doppelsitzventil D verbunden, welches die Ein- 
strömung des Dampfes nach der Turbine durch zeitweises 
Oeffnen und Schliessen des Durchgangskanales F regelt. 
Der Kolben C wird durch eine darüberliegende, in dem 
Gehäuse C, untergebrachte Feder G nach unten gedrückt. 
Bei normaler Geschwindigkeit wird mit jedem Kolbenhub 
comprimirte Luft unter den Kolben C gedrückt und damit 
das Ventil D behufs Einführung von Dampf nach der 
Turbine von seinem Sitze erhoben; sobald die Pumpe auf- 
hört, Luft unter den Kolben C zu drücken, entweicht diese 
durch ein mittels Schraube H, einstellbares Luftventil H 
aus dem Cylinder B, und durch die Feder G wird der 
Kolben C abwärts, damit das Ventil D wieder auf seinen 
Sitz getrieben. Die Ausströmöffnung des Luftventils H 
lässt sich derart einstellen, dass mit jedem Hube des 
Pumpenkolbens ein Oeffnen und Schliessen des Ventiles D 
stattfindet, oder es kann auch so lange geöffnet bleiben, 
bis es durch den Regulator geschlossen wird. 

Um die Wirkung der comprimirten Luft mittels 
elektrischen Contactes regeln zu können, ist der um einen 


Fig. 32. 
Parsons’ Regulator. 


Bolzen drehbare zweiarmige Hebel L angeordnet, dessen 
einer Arm L, mit dem Solenoid N in Berührung kommt, 
sobald der durch dasselbe strömende elektrische Strom eine 
gewisse Stärke erreicht hat, während der andere Arm I, 
zum Ausgleichen des Hebels dient. Die mittels Schraube D, 
regulirbare Feder O setzt nämlich der Wirkung des Solenoids 
einen gewissen Widerstand entgegen und hält den Hebel 
in der auf der Abbildung (Fig. 32) ersichtlichen Lage, 
wobei der unten aus dem Cylinder heraustretende Stift K, 
des Ventiles X ausser Berührung mit dem daumenartig 
gestalteten Stück M des Hebels L bleibt; das Ventil X 
. wirkt dann bei jedem Kolbenhube Wenn dagegen die 
Geschwindigkeit der Turbine und mit dieser diejenige der 
Dynamomaschine anwächst, zieht das Solenoid, weil von 
stärkerem Strom durchflossen, den Hebel L an und das 
mit dem Ventilstift X, nun in Berührung kommende 
Stück M hält das Ventil K mittels des Daumens M, ge- 
öffnet, so dass die beim Aussenhub angesaugte Luft durch 
das letztere entweicht und nicht in verdichtetem Zustande 
unter dem Kolben C zur Wirkung kommt. Das Ventil D 
bleibt dann geschlossen und es kann kein Dampf zur Tur- 
bine treten. Sobald die Geschwindigkeit wieder eine nor- 
male geworden ist, wirkt das Solenoid weniger kräftig und 
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die Feder O bringt den Hebel L in die ursprüngliche Lage 
zurück. 

Wenn durch irgend welchen Zufall eine Unterbrechung 
des elektrischen Stromes und gleichzeitig ein Ausschalten 
der von der Dynamomaschine und Turbine zu bewältigenden 
Widerstände eintreten sollte, zieht das Solenoid N den 
Hebelarm L, überhaupt nicht mehr an und die Feder O 
bringt den Hebel L in eine solche Lage, dass nun der 
Daumen M, des Stückes M mit dem Ventilstifte X, zu- 
sammentrifft; die Wirkung ist dann dieselbe wie vordem, 
d. h. das Ventil D bleibt geschlossen. 

Es ist sonach leicht erkennbar, dass, sobald der elek- 
trische Strom an Intensität zunimmt oder aber unter- 
brochen wird, die Pumpe ausser Wirkung kommt und das 
Ventil D geschlossen bleibt. 

Um Dampfverlusten vorzubeugen, haben L. A. Parsons 
und Co. in Newcastle-on-Tyne an ihren Dampfturbinen 
weitere Vervollkommnungen getroffen und, wie die den Jndu- 
stries, 1892, entnommenen Abbildungen (Fig. 33 und 34) 
erkennen lassen, auf der Einströmseite der Turbine noch 
einen mit der Spindel Æ rotirenden Kolben D angeordnet, 
der auf seinem Umfange mit kammartigen Vorsprüngen 
A, B,C... (Fig. 34) versehen ist, welche in entsprechenden 
Vertiefungen des Gehäuses laufen; damit dieser Kolben 


Fig. 33. 
Parsons’ Dampfturbine. 


genau centrisch zur Spindel Æ zu liegen kommt, ist er 
über einen konischen Theil derselben gezogen. 

Eine andere Verbesserung bezieht sich auf die Ver- 
bindung der Laufräder der Turbine mit der Spindel und 
bestelt aus einer auf dieser angebrachten Scheibe F, gegen 
welche die Laufräder und der Kolben D mittels langer 
durchgehender Bolzen @ geschraubt werden. Turbinen, 
welche mit bedeutenden Expansionen und Condensation 
des Abdampfes arbeiten, erhalten an ihrem Ausströmende 
eine besondere grosse Scheibe 7 mit Schaufeln entweder 
nur auf einer oder auf beiden Seitenflächen, so dass der 
Dampf, bevor er in den Condensator entweicht, noch Arbeit 
verrichten kann. Die Scheibe 7 wird von aussen beauf- 
schlagt und ihre Kanäle stehen mit dem sie umgebenden 
Condensator in Verbindung. 

Beachtenswerthe Mittheilungen über Versuche, welche 
an mit Condensation arbeitenden Dampfturbinen (System 
Parsons) von Prof. Ewing mit mässig überhitztem Dampf 
angestellt wurden, finden sich in Industries vom 11. und 
18. November 1892; hiernach soll z. B. eine derartige, mit 
Dynamo direct gekuppelte Turbine für die elektrische 
Pferdekraft bei einer Spannung des Kesseldampfes von un- 
gefähr 7 at nur 12,7 k Wasser stündlich verbraucht haben. 

Zu den Dampfturbinen gehört auch der rotirende 
Motor von A. Morton in Glasgow, nach Industries vom 
20. Mai 1892 aus einem Gehäuse A (Fig. 35 und 36) be- 
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stehend, welches sich aus zwei mit einander verschraubten 
Theilen zusammensetzt, deren jeder noch eine Scheidewand B 
trägt, wodurch drei Kammern C, D und E gebildet werden; 
in diesen Kammern bewegen sich sogen. Compoundräder 
H, I und ],, aus je drei Scheiben X, L und M zusammen- 
gesetzt, welche mit der durch eine Stopfbüchse @ in das 
Innere des Gehäuses tretenden Treibwelle F verbunden 
sind, die sich in Lagern der Deckel, sowie Zwischenwan- 
dungen B der Welle führt. Die mittlere Scheibe K der 
genannten Compoundräder liegt senkrecht zur Wellenachse, 
während die beiden äusseren Scheiben L und M eine zur 
mittleren Scheibe geneigte Lage einnehmen; zu beiden 
Seiten der letzteren liegen Metallringe N bezieh. O, welche 
gewissermaassen den Kranz der Räder bilden und mit 
Durchlassöffnungen P und Q für den Dampf versehen sind. 
Die drei Scheiben X, L und M sind durch Schrauben- 
bolzen fest mit einander verbunden und drehen sich mit 
der Treibwelle F. Zwischen der mittleren Scheibe und 
derjenigen M ist ferner unabhängig von den übrigen 
Scheiben noch eine festliegende Scheibe R angeordnet, 
welche nahe der Peripherie eine Anzahl Leitschaufeln S 


Dampfturbine von Morton. 


(Fig. 35) behufs Ablenkung des durch die Oeffnungen Q 
des Ringes O tretenden Dampfes gegen die Schaufeln T 
der rotirenden Scheibe K trägt; im Gehäuse A liegen 
ausserdem becherförmig gestaltete Schaufeln U. 

Der Dampf gelangt in dem Rohre V zur Maschine 
und strömt in der auf der Abbildung (Fig. 85) durch 
Pfeile angegebenen Richtung durch die Oeffnungen des 
Ringes N in die Kammer C, sodann durch die in dem 
Ringe O liegenden Oeffnungen in das Compoundrad zurück, 
welches damit eine Drehung im Sinne des Pfeiles (Fig. 35) 
ausführt; hierauf wirkt der Dampf auf das Compoundrad 
der nächsten Kammer. Packungsringe W, X auf jeder 
Seite der Compoundräder dienen zur Abdichtung derselben 
gegen die Deckel bezieh. Zwischenwandungen des Gehäuses. 

Freytag. 


Ueber neuere Kämmaschinen. 
Von H. Glafey, Ingenieur in Berlin. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 7 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


An diejenigen mit Zangen arbeitenden Kämmaschinen, 
deren Grundtypus die //eilmann’sche Kämmaschine ist, 


reihen sich diejenigen Maschinen an, welche mit einer 
Kreiszange arbeiten und gewöhnlich als Hübner’sche Kämm- 
maschinen bezeichnet werden. Die Zahl der Erfindungen ist 
im Gegensatz zu den erstgenannten nur eine geringe. 
Zunächst ist einer Erfindung Erwähnung zu thun, die 
von Eugen François in Roubaix, Frankreich, herrührt und 
eine Verbesserung der Kreiszange anstrebt. Die arbeiten- 
den Theile der letzteren bestehen bisher entweder aus zwei 
elastischen Flächen (Fig. 31) oder einer metallischen und 
einer elastischen Fläche (Fig. 32), oder endlich auch aus 
zwei metallischen Theilen (Fig. 33). Die Kreiszange von 
Francois enthält nach dem Inhalt der Patentschrift Nr. 27 258 
vom 20. November 1883 ebenfalls nur metallische Flächen, 
die aber in neuer und besonderer Weise angeordnet sind. 
Der bewegliche, oberhalb des feststehenden Ringes B 
sich drehende Theil der Zange zeigt, wie dies aus Fig. 35a 
zu ersehen ist, drei geneigte Flächen a, b und c, welche 
gegenüber der Kammwalze P, das Bandende an drei Stellen 
erfassen, indem die Fläche c sich auf die Aussenkante des 
Ringes B legt und die einen zabnartigen Ringvorsprung 
bildenden Flächen ab in eine ringförmige Nuth des Ringes B 


Fig. 36. 


treten. Auf diese Weise wird eine dreifache Zange ge- 
bildet, indem bei e in unmittelbarer Nghe der Kamm- 
walze P das Bandende derart erfasst wird, dass auch die 
kürzesten Fasern sehr nahe an der Kammwalze P fest- 
gehalten werden. An den beiden in Fig. 35a mit i und o 
bezeichneten Stellen wird das Bandende gleichzeitig derart 
gepresst, dass es sich Öffnet und ausbreitet, so dass ein 
Vliess von gleichmässiger Dicke entsteht. Durch den von 
den beschriebenen Theilen angeordneten Ring k wird das 
Hereinziehen der Bänder wesentlich erleichtert, indem 
dieser gezahnte Ring das Band auf der nach der Kamm- 
walze hinführenden schiefen Ebene des Ringes B mitnimmt. 
Bei dieser Anordnung kann der Abzug der gekämmten 
vorderen Faserenden so kurz als möglich erfolgen, ohne 
dass zu befürchten ist, dass die Fasern den Speisewalzen 
entgleiten. Unter dem Einwirken der beiden geneigten 
Flächen a und b haben sich nämlich die Fasern gekrümmt 
und diese Lage behalten dieselben wie aus Fig. 34 links 
zu ersehen ist, so lange bei, als der Vorstechkamm N sie 
in derselben zurückhält. Wenn aber die Fasern von den 
Nadeln des Vorstechkammes losgelassen sind (Fig. 35b), so 
nehmen sie zufolge ihrer natürlichen Elasticität wieder 
ihre gerade Lage an, treten weiter aus der Zange hervor 
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und bringen so der Einwirkung der Speisewalzen einen 
grösseren Theil dar. Dieses automatische Heraustreten der 
Fasern wird durch das beschriebene Oeffnen der vorderen 
Faserenden vorbereitet. 

Bei den gebräuchlichen Speisescheiben der Kreiszange 
der Hübner’schen Kämmaschinen werden die Fasern, welche 
mit ihren Enden aus dem Zangeneingang herausstehen, 
zwischen eine Lederscheibe und einen sie umgebenden 
Metalldraht gefasst und herausgezogen. Frédéric ter Weele 
in Paris hat nun nach dem Inhalt der Patentschrift 
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Halteschraube des Bandes, welches über die Rolle r ge- 
führt ist und von dem Gewichte r, angespannt wird. 

Bei denjenigen Hübner’schen Kämmaschinen, bei denen 
sowohl der Kessel A als auch die Kreisscheibe B (Fig. 40) 
aus je einem Stück besteht, kommt es vor, dass, wenn 
von den das zu kämmende Vliess bildenden Bändern einzelne 
ungleich stark sind, ein ungleichmässiges Festklemmen 
der Bänder eintritt. Dies ist besonders dann nachtheilig, 
wenn beispielsweise sowohl bei x als auch bei y (Fig. 41) 
ein stärkeres Band vorhanden ist; alsdann wird die ganze 


Francois’ Kreiszange. 


Nr. 68799 gefunden, dass das Hübner’sche Princip auch 
noch dann Anwendung hat, wenn die angepresste Metall- 
fläche keine Kante oder starke Rundung hat, sondern voll- 
ständig flach ist, wenn man nur das Leder dann durch 
Kautschuk ersetzt. 

Bei dieser Einrichtung erhält man den grossen Vor- 
theil, dass man die Faserenden unmittelbar am Umfang 


Frederic ter Weele's Kreiszange. 


der Kreiszange ergreifen kann. Bei der alten Ein- | 
richtung mussten die Fasern wenigstens 2 bis 3 mm aus 
der Kreiszange herausragen, ehe der Draht sie fassen 
konnte. Das flache Band dagegen und der Kautschukbezug 
der Speisescheibe können mit ihren Kanten unmittelbar 
an der Kreiszange anliegen und die auch noch so wenig 
vorstehenden Fasern erfassen. 

Die Scheibe C (Fig. 36 bis 38) ist von einem vier- 
kantigen Kautschukring c umgeben, um welchen sich auf 


einem Bogenstück das Metallband m auflegt. m, ist die 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 2. 1893TI. 


Kreisscheibe B etwas gehoben und das Vliess wird, weil 
es nicht mehr genügend festgeklemmt wird, bei d unter 
der Wirkung der Kammwalze P einen Theil der Fasern 
fahren lassen. 

Um diesen Uebelstand zu beseitigen, versieht die 
Elsässische Maschinenbau-Gesellschaft in Mülhausen, Elsass, 
nach dem D. R. P. Nr. 30700 den Kessel A der Kamm- 
walze P gegenüber mit einem beweglichen Ring- 
stück C, das sich von e bis e, erstreckt (Fig. 42), 
der äusseren Form des Kessels A sich anschliesst 
und sich leicht auf die eine oder andere Seite 
neigen kann, aber unter Wirkung von Federn 
stets nach oben gepresst wird. Dieses Ring- 
stück ist nach oben zugeschärft und fasst mit 
seiner oberen Kante in eine Ringnuth der Kreis- 
scheibe B. Zur sicheren Führung kann das 
Ringstück C an der Traverse D angebracht sein, 
welche mit ihren beiden Enden an den Stangen E 
gleitet und von den Federn F' hochgedrückt wird, 
die mittels Muttern gespannt werden können. 

Tritt nun ein Hochheben der Kreisscheibe B 
in Folge ungleicher Dicke der Bänder ein, so sichert das 
bewegliche Ringstück C ein sicheres Festklemmen des Faser- 
bartes während dessen Bearbeitung durch die Kämmwalze. 

Um aus dem Faserbarte der auf einer Hübner’schen 
oder ähnlichen Ringkämmaschine gekämmten Gespinnst- 
fasern die etwa noch hängenden Verunreinigungen, wie 
Kletten, Stroh u. s. w., welche der Wirkung des Walzen- 
kammes entgangen sind, zu entfernen, hat Emil Hübner 
in Paris in der Patentschrift Nr. 42736 einen Entklettungs- 
apparat in Vorschlag gebracht, welcher im Wesentlichen 
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durch eine rotirende Scheibe gekennzeichnet wird, deren 
Umfang mit tangential gerichteten Nadeln besetzt ist, welche 
quer durch den Faserbart stechen (Fig. 43). Die Ent- 
fernung der Kletten und sonstigen Verunreinigungen kommt 
nun dadurch zu Stande, dass die Scheibe sich schneller 
als der Faserbart dreht, was zur Folge hat, dass die Nadeln 
der Scheibe sich durch den Bart hindurchziehen und durch 
ihre freie Stellung die Verunreinigung aus dem Bart heraus- 
streifen. Der letztere geht dabei durch eine con- 
centrisch zur Nadelscheibe stebende Nuth hindurch, 
in welche die Spitzen der Nadeln hineinreichen, 
derart, dass die Ränder der Nuth eine Stütze für 
den Bart bilden. 

Das zu kämmende Material ist um eine Glocke 
oder Trommel _4 gelegt und wird durch die innen 
mit einem Riemen B ausgelegte endlose Gelenk- 
. kette B, fest gegen den 
Umfang der Glocke ge- 
presst. Von der sich dre- 
henden Glocke wird der 
Faserbart mit dem Rie- 
men und der Gelenk- 
kette B, welch letztere — 
mittels einer Scheibe C, 
auf die eine Feder wirkt 
— stark an die Glocke 
gepresst ist, mitgenom- 
men. Der aus dem Rie- 
men B herausbängende 
Faserbart wird von dem 
Walzenkamm D ergriffen 
und ausgekämmt. Durch 
die Drehung der Glocke A um ihre Achse wird der von 
dem Walzenkamm D gekämmte Faserbart mitgenommen 
und so der wagerechten Fig. «. 
Scheibe E zugeführt, 
deren Umfang mit tan- 
gential geneigten Nadeln 
besetzt ist und welche 
sich mit grösserer Ge- 
schwindigkeit, wie die 
Glocke A dreht. 

Die Nadeln der Schei- 
be E reichen in die Nuth 
einer in geringem Ab- 
stand von dem Umfange 
der Scheibe E angeord- 
neten, derselben concen- , , 
trischen Backe f, welche ' O o o p 
von einer Säule getragen \ I 
wird. Durch diese An- ` Pa 
ordnung erreicht man, ^.. ‚7 
dass der Faserbart der —— `~7477 
Einwirkung der Nadel- 
scheibe Æ nicht entweichen kann, indem die Nadeln die 
Fasern durch die Nuth der Backe f ziehen und völlig in 
dieselbe eindringen. Die Entfernung der Nadeln der 
Scheibe Æ von einander ist derart bemessen, dass wohl 
die Wollfasern, nicht aber Kletten und sonstige Körper 
die Nadeln passiren können. Diese Verunreinigungen wer- 
den von den Nadeln E aus dem Faserbart ausgestreift, 
indem durch die schnellere Drehung der Nadelscheibe Æ 
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und in Folge der tangentialen Stellung der Nadeln die 
von dem Walzenkamm nach der Richtung a (Fig. 45) ge- 
kämmten Fasern von den Nadeln in einem gewissen 
Winkel in der Richtung b gebogen werden, so dass die 
Wollfasern zwischen den Nadeln hindurchgleiten, während 
die Verunreinigungen, wie Kletten u. s. w. von denselben 
zurückgehalten und so aus dem Faserbart entfernt werden. 

Zum Reinigen der Nadeln der Scheibe E dienen zweck- 
mässig zwei Bürsten- 
scheiben H H,, von denen 
die erstere wagerecht ist, 
die zweite etwas schräg 
steht, derart, dass die 
engste Stelle des von 
beiden Scheiben gebil- 
deten Spaltes von den 
Nadeln der Scheibe E 
passirt werden muss und 
die sich schneller drehen- 
den Bürstenscheiben die 
Unreinigkeiten aus den 
Nadeln e entfernen. An 
derjenigen Stelle, an wel- 
cher der Abstand der 
Bürstenscheiben H H, am 
grössten ist, kommen 
zwei kleine Kämme 1/, 
zur Wirkung, welchen die 
Aufgabe zufällt, die Bür- 
sten wieder zu reinigen. 
Die Kämme JJ, erhalten 
eine hin- und hergebende 
Bewegung und werden von zwei festen Käimmen M geputzt, 
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von denen die Verunreinigungen in einen hierfür ange- 


brachten Behälter fallen. 
Ä EN Die Scheiben E und HH, 
f sa a s O _ werden durch eigene Rie- 
23% menscheiben oder durch 

‚Je —\ Zahnräder tragende Wel- 
len angetrieben. 

Soll die vorstehend 
beschriebene Einrichtung 
an Kämmaschinen zur Anwendung 
gelangen, bei denen der Faserbart 
wagerecht liegt, so muss die Nadel- 
scheibe Æ senkrecht gestellt und 
müssen die anderen Elemente dem- 
entsprechend angeordnet werden. 

Bei den bisher gebräuchlichen 
Ifübner’schen Kämmaschinen war 
die Kammwalze mit Nadeln besetzt, 
welche in spiralförmigen Reihen auf 
der Walze angeordnet waren. In 
Fig. 46 ist eine derartige Kammwalze 
dargestellt. Die eine Hälfte der Walze ist cylindrisch, 
während der andere Theil nach einer Curve gebildet ist. 
In der Figur ist aber dieser Theil, als aus zwei Kegel- 
abschnitten Nund O bestehend, dargestellt, um den Walzen- 
mantel abwickeln zu können. In Fig. 47 ist diese Ab- 
wickelung dargestellt. Wie aus diesen Abbildungen zu 
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‘ersehen, ist die Anzahl der Nadelreihen auf jedem Walzen- 


abschnitt die gleiche, nur der Abstand der einzelnen 
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Nadelreihen von einander verändert sich bei den ver- 
schiedenen Durchmessern der Walze. 

Während z. B. am oberen Theil der cylindrischen 
Kammwalze, wo die stärksten Nadeln angeordnet sind, die 
einzelnen Nadelreihen nahezu den gleichen Abstand von 
einander haben, nähern sich am unteren Ende der Walze, 
wo diese den grössten Durchmesser hat und wo die Nadeln 
am feinsten sind, je zwei Nadelreihen einander, so dass 
zwischen je zwei Nadelreihen sich ein grösserer Zwischen- 
raum befindet. Der Umfang der Kammwalze wird auf 
diese Weise nicht vollkommen ausgenutzt. René Ferouelle 
in Mülhausen, Elsass, nutzt nach dem Inhalt der Patent- 
schrift Nr. 65206 vom 23. Juni 1891 den Umfang der 
Kammwalze dagegen dadurch aus, dass die Nadelreiben 
nicht in einer zusammenhängenden Spirale angeordnet 
sind, vielmehr die Walze in verschiedene Abschnitte ge- 
theilt ist, von welchen jeder mit einer verschiedenen An- 
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zu können (Fig. 50). Wie aus dieser Abbildung zu er- 
sehen, ist die Anzahl der Nadelreihen auf jedem Walzen- 
abschnitt eine verschiedene und zwar so, dass auf dem 
grössten Walzenumfang auch die grösste Anzahl Nadel- 
reihen sich befindet. Um die Fasern dem Nadelbesatz der 
Kammwalze ordentlich darzubieten, liegt über dem Kamm 
eine Schiene (Fig. 5l und 52), welche sich der Form der 
Kammwalze genau anschmiegt, also den Theilkämmen a, c 
und e gegenüber eine abgesetzte Fläche besitzt (Fig. 48). 

Der Backen A, der Kreiszange (Fig. 51 und 52), welcher 
auf der feststehenden Schüssel oder dem Kessel B, der 
Kreiszange rotirt, ist auf der unteren Seite abgeschrägt, 
so dass er nur mit seinem äussersten Rand auf der wage- 
rechten Fläche gq; r, der Schüssel oder des Kessels aufliegt. 
Um die Fasern auf der polirten Fläche der Schüssel mit 
herumzunehmen, ist in den Backen A, ein Streifen a, aus 
Büffelleder oder einem ähnlichen Material eingelassen. Die 
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zahl von Nadelreihen besetzt ist, die in einer Ebene mit 
der Walzenachse liegen. 

Wie aus Fig. 48 zu ersehen ist, ist die Kammwalze A 
in neun Abschnitte a bis i getheilt, die mit Nadelreihen 
von zunehmender Feinheit besetzt sind. Die ersten sechs 


Abschnitte a bis f bilden drei Gruppen CD E von je zwei | 


Abschnitten, die mit Nadeln von gleicher Stärke besetzt 
sind. Wie aus Fig. 48 zu ersehen, sind aber die Nadeln p 
einer Gruppe nicht von derselben Länge, vielmehr hat der 
erste Abschnitt einer jeden Gruppe, also a, c und e, Nadeln 
von zunehmender Länge, während die übrigen Abschnitte bd f 
mit Nadeln von derselben Länge besetzt sind. Aus dieser 
Anordnung geht hervor, dass die Walzenabschnitte a, c 
und e zum Oeffnen des Faserbartes dienen, während die 
Walzenabschnitte b, d und f eine kämmende Wirkung aus- 
üben. Die Walzenabschnitte g, h,i endlich, welche mit 
Nadelreihen von zunehmender Feinheit besetzt sind, voll- 
enden das Auskämmen des Faserbartes. 

In Fig. 49 ist die Kammwalze als aus einzelnen Kegel- 
abschnitten dargestellt, um den Walzenmantel abwickeln 


polirte Fläche der Schüssel, auf welcher die zu kämmenden 
Fasern herumgeführt werden, ist von q, bis 7; wagerecht. 
In der Länge der Kammwalze springt der Rand bei g, 
etwas vor, um beim etwaigen Unrundlaufen des oberen 
Backens dennoch ein sicheres Festklemmen der Fasern zu 
erzielen. Von r, bis sı sind zwei keilförmige Nuthen an- 
gebracht, während von sı bis t, die Schüssel nach oben 
abgeschrägt ist. Je nach der Beschaffenheit des zu ver- 
arbeitenden Fasermaterials kann man auch in dem Theil s; t 
verschiedene Nuthen anbringen. Aus dieser Anordnung 
der Zange geht hervor, dass der von derselben auf die 
Fasern ausgeübte Druck an der äusseren Kante der Zange 
am stärksten ist und nach innen gleichmässig abnimmt. 

Bei dem bisher bei den Hübner’schen Kämmaschinen 
üblichen Nacteur sind die Nadeln in den äusseren Ring 
des Nacteurs in der Weise eingesetzt, dass sie nach innen 
geneigt sind. Der Nacteur selbst ist an die untere Seite 
des Armkreuzes geschraubt. 

Ferouelle dagegen setzt die Nadeln in einen nach innen 
vorstehenden Rand so ein, dass sie nach aussen geneigt 
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stehen. In Folge dieser Anordnung können die Abzieb- 
walzen Æ F; viel näher an die Schüssel B, herangerückt 
werden, als in dem vorigen Fall, so dass der Kämmling 
ein geringerer wird. Die Befestigung des Nacteurs an dem 
Armkreuz erfolgt ferner in der Weise, dass der zweck- 
mässigerweise aus mehreren Theilen hergestellte Ring von 
aussen an das Armkreuz angeschraubt wird. Beschädigte 
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walze die Verschiebung der letzteren doppelt so gross sein, 
wie die der Bürstenwalze, um die Bürstenwalze mit der 
Abnehmerwalze im richtigen Eingriff zu halten. Zu diesem 
Zweck erfolgt die Verschiebung der Schlitten a; und b, 
durch Doppelschrauben e} d,, bei denen das auf die 
Schlitten b, wirkende Gewinde e, die doppelte Steigung 
hat, wie das Gewinde d,, welches auf die Schlitten a, der 


Fig. 51. 


A 


S SSS 
ZIIIIUUIUUTINIUÜUÜUÜUUUOOÜÜÜÜÜÜ 


Ringstücke können auf diese Weise ohne 
Demontirung der Maschine bequem aus- 
gewechselt werden. 

Bei der alten Construction ragt die 
Schiene, welche die Fasern in die Nadeln 
des Nacteurs hineindrückt, über den an- 
deren Theil der Schüssel hervor, was den 
Umstand zur Folge hat, dass der abgezogene 
Faserbart eine starke Einknickung zeigt. 
Um dies zu vermeiden, hat man versucht, 
die Schiene ganz fortzulassen, allein dann 
kam es vor, dass die Fasern unter dem 
Nacteur hindurchschlüpften, ohne von dem- 
selben durchkämmt worden zu sein. Bei 
der vorliegenden Maschine ist auf den Rand 
der Schüssel ein keilförmiges Stück H, ge- 
schraubt, so dass die Schüssel eine nach innen gleichmässig 
abfallende schräge Fläche besitzt, so dass eine Knickung 
der Fasern nicht eintreten kann. 

Der von der Kammwalze A ausgekämmte 
Kämmling wird von der Bürste B abgenom- 
men, welche ihn an die Abnehmerwalze / 
abgibt, von welcher er in bekannter Weise 
durch einen Hacker entfernt wird. 

Die Bürstenwalze wird mit der Abnehmer- 
walze ganz regelmässig und selbstliätig nach- 
gestellt, so dass die Bürstenwalze stets in 
derselben Weise in die Kämmwalze eingreift 
und die Abnehmerwalze stets mit der Bürsten- 
walze in Berührung bleibt. Die Leistung der 
Bürstenwalze ist in Folge dessen stets dieselbe, 
so dass auch ein gleichmässiges Arbeiten er- 
zielt wird. 

Die Walze B ist zu diesem Zweck nach 
Angabe der Patentschrift Nr. 60283 nicht fest 
in dem Gestell der Maschine gelagert, sondern 
ruht mit ihren Lagern s auf Schlitten a, 
(Fig. 52 und 53), die auf den Gleitbahnen c; ver- 
schiebbar. In der gleichen Weise ist die Abnehmerwalze J 
mit ihren Lagern ¢ in den Schlitten b; gelagert, die ebenfalls 
auf den Gleitbahnen c, verschiebbar sind. Da nun die Ab- 
nutzung der Bürstenwalze B eine allseitige ist, so muss 
beim Nachstellen der Bürstenwalze und der Abnehmer- 
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Bürstenwalze B einwirkt. Durch gleichzeitige Drehung 
der beiden Schrauben werden daher die Bürstenwalze B 
und die Abnehmerwalze J in der Weise gegen die Kamm- 
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walze A verschoben, dass die Verschiebung der Abnehmer- 
walze doppelt so gross ist, wie die der Bürstenwalze. Der 
Antrieb der beiden Doppelschrauben erfolgt durch zwei 
Zahnräder f4, welche auf irgend eine geeignete Weise in 
Umdrehung versetzt werden. Durch Einfügung eines 
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Wechselrades in das Triebwerk kann man die Verschiebung 
genau reguliren. 

In Folge der gegenseitigen Verschiebung der Bürsten- 
walze und der Abnehmerwalze muss der Antrieb der 
letzteren auch ein anderer werden, als er bisher war. Bis- 
her wurde die Abnebmerwalze direct durch die Bürsten- 
walze angetrieben. Bei der vorliegenden Anordnung da- 
gegen ist auf der Achse der Bürstenwalze eine Schnecke 
angebracht, welche in ein auf der wagerechten Welle h; 
befestigtes Schneckenrad g, eingreift. An dem anderen 
Ende der in den Stelleisen i} gelagerten Welle A, ist eine 
Schnecke k; angebracht, welche in ein auf der Achse der 
Abnehmerwalze sitzendes Schneckenrad eingreift. 

Neben der Schnecke k, ist auf der Welle A}, noch ein 
Excenter angebracht, welches den dem Kämmling abnehm- 
baren Hacker x, bethätigt. 

In der unter der Kamm- und Bürstenwalze angeord- 
neten Flaumkiste sind zwei Flaunpresser X und Y ange- 
bracht, welche auf den Wellen zy drehbar sind und, wie 
punktirt angegeben, nach beiden Seiten schwingen. Der 
in der Flaumkiste angebäufte Flaum wird dadurch be- 
ständig zusammengepresst, so dass er nicht bis an die 
Kammwalze aufsteigen und von dieser mit fortgerissen 
werden kann. (Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen auf dem Gebiete der Elektro- 
metallurgie. 


(Fortsetzung des Berichtes Bd. 288 S. 256.) 
Mit Abbildungen. 


Es sei hier noch nachträglich bemerkt, dass der ge- 
wichtigste Grund, weshalb die consequente Durchführung 
der Elektrolyse zur Darstellung von Zink in grossen 
Mengen wünschenswerth ist, in dem Umstand liegt, dass 
die grösste Menge des gegenwärtig erzeugten Zinkes nicht 
etwa aus Sauerstoffverbindungen (Galmei), sondern aus 
geschwefelten Verbindungen (Blende) dargestellt wird. 
Wenn nun auch nach dem Vorgange von Liebig und Eich- 
horn die Abröstung der Zinkblende bezieh. die Ueberführung 
derselben in Zinkoxyd jetzt so grosse Schwierigkeiten nicht 
mehr macht, so ist dieselbe doch immerhin (zur Zerlegung 
des gebildeten Zinksulfates) mit einem grossen Aufwand 
an Brennstoff und Arbeitslöhnen verknüpft. Hierbei ist 
nicht zu übersehen, dass alles unzersetzt gebliebene Zink- 
sulfat den Reductionsprocess in sofern erschwert, als das- 
selbe hierbei durch Kohlenstoff zu Zinksulfid (ZnS) reducirt 
wird nach der Formel 

ZnS0O, -+ 4C = ZnS + 4 C0 
und die hierbei entstandene nicht unerhebliche Menge von 
Kohlenoxyd die Bildung von Zinkstaub (Poussière) ganz 
besonders begünstigt. 

Der Aufwand an Brennstoffen, Retorten bezieh. Muffeln, 
Oefen und Arbeitslöhnen ist sowohl bei dem belgischen, 
als auch dem schlesischen Zinkdestillations-Verfahren ein 
ganz erheblicher. Ausserdem erfordert dasselbe sehr ge- 
schickte Arbeiter und liefert eventuell ein ziemlich un- 
reines Zink. 

Auf der anderen Seite aber ist es nicht sehr schwer, 
durch eine sorgfältige Abröstung der Zinkblende bei nie- 
driger Temperatur, zu deren Erzeugung ein bemerkens- 
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werther Aufwand an Brennstoff schon aus dem Grunde 
nicht erforderlich ist, weil bei der Verbrennung von Zink- 
blende (ZnS) zu Zinksulfat (ZnSO,) Wärme entwickelt wird, 
sämmtliches Zinksulfid zu Zinksulfat zu oxydiren. Dieses 
kann dann sofort als Elektrolyt dienen, indem es mit 
Wasser oder mit schwefelsäurehaltigem Wasser ausgelaugt 
wird, wobei ein eventueller Gehalt an Blei als unlösliches 
Bleisulfat zurückbleibt. 

2) Kupfer. Die Gewinnung von Kupfer mit Hilfe des 
elektrischen Stromes, sowohl die Raffination von Schwarz- 
kupfer als auch die Darstellung von Kupfer direct aus den 
Erzen, sowie anderen kupferhaltigen Hüttenproducten, zeigt 
einen erfreulichen Fortschritt. Zur Zeit dürften nach einer 
sehr mässigen Schätzung zum Mindesten 50 bis 60 grössere 
Werke existiren, welche Kupfer auf elektrolytischem Wege 
erzeugen. Ihre Methoden und Einrichtungen sind so ver- 
vollkommnet, dass sie für die Elektrometallurgie anderer 
Metalle geradezu als mustergültig gelten können. In 
engstem Zusammenhang stebt diese Zunahme der elektro- 
lytischen Kupfergewinnung mit dem gewaltigen Aufschwunge 
der Elektrotechnik überhaupt. Denn für elektrische Zwecke 
wird zur Zeit fast nur noch elektrolytisch raffinirtes Kupfer 
verwendet, welches in Folge seiner ausserordentlichen Rein- 
heit eine nicht unwesentlich grössere Leitungsfähigkeit 
für den elektrischen Strom hat, als gewöhnliches Raffinat- 
kupfer. So ist z. B. durch Versuche festgestellt worden 
(Iron, 1892 S. 72), dass nach dem Elmore’schen Kupfer- 
raffinationsverfahren hergestellter Kupferdraht ein um 
411. Proc. besseres Leitungsvermögen als das reinste Handels- 
kupfer besitzt. Ä 

œ) Raffination von Schwarzkupfer. 

Die elektrolytische Kupferraffination hat vor der ge- 
wöhnlichen hüttenmännischen Raffination grosse Vorzüge. 
Zunächst sind die elektrolytischen Reinigungsmethoden be- 
deutend einfacher wie die hüttenmännischen; sodann ge- 
statten sie eine vollkommene Gewinnung fast sämmtlicher 
im Kupfer enthaltener, durch hüttenmännische Processe 
jedoch nur schwer und unvollständig zu entfernender 
Stoffe, vor allem der Edelmetalle und des Nickels. Durch 
die Gewinnung und Verwerthung derselben verringern 
sich die Betriebskosten der elektrolytischen Anlagen nicht 
unwesentlich. Diese, sowie andere Gründe veranlassten 
im J. 1876 die Hüttenwerke in Oker a. Harz, das ge- 
wonnene Rohkupfer auf elektrolytischm Wege zu raf- 
finiren. Ihr Vorgehen kann als bahnbrechend bezeichnet 
werden; denn heute. haben fast alle grösseren Kupfer- 
hütten elektrolytische Raffinerien eingerichtet, und ein 
grosser Theil des auf den Markt gebrachten Kupfers ist 
auf elektrolytischem Wege raffinirt. Ein Gleiches lässt 
sich von Amerika, dem grössten Kupferproducenten der 
Erde, berichten. Einer Mittheilung des Electrical Engineer, 
1892 S. 598, zufolge werden jetzt jährlich in den Ver- 
einigten Staaten von Nordamerika etwa 43800 t Kupfer 
elektrolytisch raffinirt. 

Fast allgemein ist man in neuerer Zeit davon ab- 
gekommen, sehr unreines Rolımaterial als Ausgangsproduct 
für die Kupferraffination zu verwenden; man sucht viel- 
mehr durch Schmelzoperationen den Kupfergehalt auf 
mindestens 85 bis 97 Proc. zu bringen. In Amerika treibt 
man diese Reinigung auf sogar 97 bis 98 Proc. Unreine 
Anoden bringen nämlich sehr viele und fast nicht oder 
doch nur sehr schwer zu beseitigende Uebelstände mit sich, 
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die den normalen Gang der Raffınation stark beeinträch- 
tigen. Zunächst hat es sich herausgestellt, dass es un- 
möglich ist, aus stark verunreinigtem Kupfer Anoden zu 
giessen, die eine genügende Festigkeit haben. Man bat 
diesem Uebelstand durch sogen. „Anodenskelette* — Kupfer- 
streifen oder Kupferdrahtnetze, um welche der Kupferstein 
gegossen wird — oder aber durch Verwendung von porösen 
Zellen, in welche Kupfersteinbrocken eingefüllt wurden, 
abzuhelfen versucht, doch ohne praktischen Erfolg. Trotz 
der Anodenskelette geht fast "Js der Anoden als Abfall 
verloren, während die porösen Zellen sich bald derartig 
mit einem feinen Schlamm vollsetzen, dass sie ausser Be- 
trieb gesetzt werden müssen. 

Sodann haben stark verunreinigte Kupferanoden den 
ferneren Uebelstand, dass sie sich in dem Elektrolyten 
sehr unregelmässig lösen; schon nach verhältnissmässig 
kurzem Betriebe zeigen sich derartige Anoden an manchen 
Stellen sehr stark angefressen, während an anderen gar 
kein Angriff des Elektrolyten erfolgt ist. Diese Unregel- 
mässigkeiten geben natürlich gleichfalls zu theilweisem 
Abfallen und grosser Schlammbildung Veranlassung. Ferner 
wird durch die nicht angegriffenen Oberflächentheile der 
Anoden, die den elektrischen Strom gar nicht oder doch 
nur sehr schlecht leiten, der innere Widerstand des Bades 
oft ganz beträchtlich vergrössert. 

Ein Gehalt an Zink, Cadmium, Mangan und Eisen in 
den Anoden unterstützt zwar in etwas die normale Wirkung 
des elektrischen Stromes; allein dieser geringe Vortheil 
wird mehr als vollkommen durch hiermit verknüpfte Nach- 
theile wieder aufgehoben. Die genannten Metalle, be- 
sonders Eisen und Mangan werden nämlich an der Anode 
als Oxydsalze gelöst, hingegen fortwährend an der Kathode 
wieder zu Oxydulsalz reducirt, zu welchem Kreisprocess 
natürlich fortgesetzt ein Theil des elektrischen Stromes 
verwandt wird. Durch diese Nebenprocesse wächst die 
Stromspannung im Bade nicht unerheblich, während zu- 
gleich die verbrauchte Strommenge nach Borcher’s Elektro- 
metallurgie, S. 118, bis zu '!Js zunehmen soll. 

Fast noch unangenehmer wirkt ein Gehalt an Arsen, 
Wismuth und Antimon, welche sich, wenn der Elek- 
trolyt nicht sauer genug oder arm an Kupfer ist, sehr 
leicht zugleich mit dem Kupfer auf der Kathode nieder- 
schlagen. 

Auf Grund dieser einstweilen noch nicht zu beseitigen- 
den Schwierigkeiten sind bislang die auf der Verarbeitung 
von Kupferstein basirenden Verfahren gescheitert, wie denn 
auch das bekannte Marchese-Verfahren, wonach Kupfer- 
steine mit etwa 40 und weniger Proc. Kupfer elektro- 
lytisch verarbeitet werden sollten, neuerdings in Casarza 
bei Sestri Lerante als unvortheilhaft wieder aufgegeben 
worden ist. l 

In jüngster Zeit ist hin und wieder ein Kupferraffinir- 
verfahren von T’hofehrn genannt worden. Besonders hat 
Hippolyte Fontaine in seinem im vergangenen Jahre er- 
schienenen Buche L’Electrolyse demselben eine eingehende 
Besprechung zu Theil werden lassen. Kann der Thofehrn- 
Process auch nicht Anspruch auf Originalität machen, so 
bietet er doch eine ganze Reihe von recht beachtens- 
werthen Einrichtungen, die im Folgenden im Auszuge 
wiedergegeben sind. | 

Die elektrolytischen Bäder sind aus Beton oder Holz 
hergestellt. Die Sohle besteht gleichfalls aus einer kräf- 
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tigen Betonschicht, die sich zwischen je zwei Reihen von 
Bädern nach der Mitte zu etwas senkt und hier eine Rinne 
bildet, in welcher sich alle Flüssigkeit, die aus undicht 
gewordenen Bädern oder Laugenleitungen herrührt, an- 
sammelt und zu einem Behälter fliesst. Zum Schutze 
gegen die zerfressende Wirkung des Elektrolyten wird der 
Beton mit einem Anstrich von Theer versehen, desgleichen 
alles Holz, welches mit der Lauge in Berührung kommt, 
in Theer gekocht, wodurch es für dieselbe fast völlig un- 
angreifbar wird. Ausserdem aber werden sämmtliche Be- 
hälter aus Holz mit 1,75 mm starkem Bleiblech aus- 
gekleidet. 

Besondere Sorgfalt hat Thofehrn auf die Reinigung 
oder besser Zeinerhaltung des Elektrolyten verwandt. 

Bei allen Raffinationsprocessen nimmt der Elektrolyt 
aus den Anoden mit der Zeit ganz bedeutende Mengen 
an Unreinheiten auf, die den normalen Gang der Elektro- 
lyse oft schwer beeinträchtigen und durch die gewöhn- 
lichen Reinigungsmethoden nur sehr schwer und unvoll- 
kommen beseitigt werden können. Hierfür hat Tihofehrn 
eine continuirliche und, was die Hauptsache ist, fast voll- 
kommen automatische Reinigung erfunden. Er benutzt zu 
diesem Zweck in sehr geschickter Weise die Thatsache, 
dass eine durch Eisen, Arsen u. s. w. verunreinigte Kupfer- 
lösung durch Erwärmen bei Gegenwart von Sauerstoff von 
diesen Beimengungen befreit wird, indem sich dieselben 
höher oxydiren und dadurch unlöslich werden. Bekannt- 
lich macht man von diesem Verhalten genannter Körper 
seit Jahren bei der Kupfervitriolgewinnung Gebrauch. Die 
Rohlaugen werden durch überhitzten Wasserdampf zum 
Sieden gebracht, wobei sich das in ihnen enthaltene Eisen 
als unlösliches basisches Salz oder Oxyd, die übrigen Ver- 
unreinigungen als unlösliche Oxyde oder Peroxyde ab- 
scheiden und durch Decantiren leicht beseitigt werden 
können. Aus derartig behandelten Kupfervitriollaugen aus- 
krystallisirtes Salz ist fast chemisch reines Kupfersulfat. 
Nach einer von Werlich ausgeführten Analyse besteht der 
in Oker gewonnene Kupfervitriol aus: 


CuO 30,595 31,881 
SO 3435 34311 
HÔ 35,727 35,868 
FeO t Spur Spur 


Diese auf der Oxydation der fremden Beimengungen 
beruhende Reinigung des Elektrolyten wird bei dem 
Thofehrn-Process nicht in den Bädern selbst vorgenommen, 
sondern erfolgt in einem besonderen Behälter. Die Bäder 
sind nämlich terrassenartig unter einander aufgestellt und 
durch Heber aus Blei mit einander verbunden. Eine Niveau- 
differenz von 2 cm zwischen je zwei Bädern genügt, um 
eine gute Circulation der Lauge zu bewerkstelligen. Aus 
dem untersten Bade gelangt die Lauge durch einen Kanal 
in einen Sammelbehälter und wird aus diesem mittels eines 
Injectors, einer Pumpe o. dgl. in einen über den Bädern 
liegenden Behälter gehoben, in dem die Lauge oxydirt 
wird. Die aus dem Zuleitungsrohr ausfliessende unreine 
Lauge wird nämlich von einem kräftigen Luftstrahl ge- 
troffen und zerstäubt; zugleich aber befindet sich in dem 
oberen Behälter eine Heizvorrichtung, welche die ein- 
fliessende Lauge schnell auf 35° C. erwärmt. 

Diese Temperatur genügt nach Thofehrn vollständig, 
um bei Gegenwart von Luft eine rasche und vollständige 
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Oxydation der fremden Bestandtheile der Lauge zu be- 
wirken. Die unlöslich gewordenen Oxyde u. s. w. setzen 
sich zu Boden, und die geklärte Lauge verlässt vollkommen 
gereinigt den Behälter, um von Neuem den Kreislauf durch 
die Bäderbatterie anzutreten. Die Erwärmung der Lauge 
kann in verschiedener Weise geschehen. Sind Dampf- 
motoren in der Nähe, so wird der Abdampf derselben zur 
Erhitzung der Lauge benutzt, indem man ihn durch eine 
Bleischlange streichen lässt, welche sich in dem oberen 
Laugenbehälter befindet. Es dürfte sich empfehlen, die 
Klärung der oxydirten Lauge in einem besonderen Klär- 
bottich von besonders grossen Abmessungen vorzunehmen. 

Auf die Herstellung der Anoden wird gleich grosse 
Sorgfalt verwendet. Die zu raffinirenden Kupfersorten 
werden zunächst jede für sich eingeschmolzen, die un- 
reineren im Schachtofen angereichert, die reineren in einem 
Flammofen einem oxydirenden Schmelzen unterworfen. 
Hierdurch wird das Rohkupfer von den hauptsächlichsten 
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geleitet, die sich auf einem auf Schienen fahrbaren Wagen 
befinden. In dem Maasse, wie sich die Formen füllen, 
wird der Wagen vor der Abstichöffnung des Flammofens 
vorbeigeführt. Die Anoden haben eine schmale längliche 
Form und an der einen Seite zwei Aufhängelappen. Hier- 
durch wird gegenüber den breiten Platten mit Aufhänge- 
lagern an den Seiten eine bessere Circulation des Elektro- 
lyten erzielt; ausserdem aber befindet sich weniger Kupfer 
in den Bädern und wandert zum Flamınofen als rück- 
gängiges Metall zurück. 

Die den elektrischen Strom erzeugenden Dynamo- 
maschinen sind für eine Normalproduction von 1 g für 
1 Ampère, Stunde und Bad construirt, so dass bei 100 Bädern 
mit einem täglichen Gesammtausbringen von 2400 k Kupfer 
jedes Bad in der Stunde 1 k raffinirtes Kupfer liefert. 
Den Widerstand zwischen je zwei Bädern berechnet Thofehrn 
zu0,15 Volt, ausserdem nimmt er den Verlust in den Leitungen 
mit 5 Proc. an. Der Querschnitt derselben ist so bemessen, 
dass auf jedes Quadratmillimeter der- 
selben 1 Ampere kommt; die zu bei- 
den Seiten der Bäder laufenden Lei- 
tungen haben nur den halben Quer- 
schnitt der Hauptleitungen. Die Bäder 
sind hinter einander geschaltet. Auf 
beiden Längsseiten der Bäder laufen 
je zwei Leitungen und zwar liegen die 
äusseren höher als die inneren. Auf 


a äussere Längsleitungen. a, äussere Querleitungen. » innere Längsleitungen. bı äussere 


c Anoden. d 


Fig. 3. 
Thofehrn’s Bad. 


uerleitungen. athoden. 


Unreinheiten, wie Eisen, Schwefel, Arsen, Antimon u. 8. w. 
befreit, zugleich wird es aber auch stark sauerstoffhaltig. 
Dieser Sauerstoffgehalt ist indessen für die spätere elek- 
trolytische Raffination des Kupfers nicht von Nachtheil, 
sondern bietet den Vortheil, dass durch den Sauerstoff- 
gehalt die Auflösungsfähigkeit des Kupfers erhöht wird, 
was gleichbedeutend ist mit einer Ersparniss an elek- 
trischer Energie. Ferner trägt der Sauerstoff des zu 
Anodenplatten gegossenen Kupfers dazu bei, die noch im 
Kupfer enthaltenen schädlichen Beimengungen zu oxydiren 
und dadurch unlöslich, d. h. unschädlich zu machen. Ist 
jedoch der Sauerstoffgehalt der Anoden hierzu nicht aus- 
reichend, so wird der Rest der in den Elektrolyten über- 
gegangenen Verunreinigungen, wie schon oben beschrieben, 
durch die gemeinsame Wirkung von atmosphärischer Luft 
und Wärme oxydirt und hierdurch unlöslich gemacht. 
Das im Flammofen niedergeschmolzene, hochgare Kupfer 
wird nicht wie gewöhnlich ausgeschöpft, sondern abge- 
stochen und durch eine Rinne in eine Reihe flacher Formen 


beiden Leitungen befinden sich Quer- 
stäbe aus Eisen, welche oben mit 
dünnen Kupferbändern bedeckt sind; 
an beiden Enden der Stäbe ist das 
Kupferband nach unten umgeschlagen, 
so dass ein Contact von Kupfer auf 
Kupfer bewirkt wird. Diese auf den 
lien Leitungen liegenden Querstäbe tragen 
| nun die Elektroden und zwar die 


e Bleiheber. 


inneren und zugleich unteren die 
Anoden, die äusseren und zugleich 
oberen die Kathoden. Die Hinterein- 
anderschaltung der Bäder bringt es 
natürlich mit sich, dass die Leitungen, 
welche in dem einen Bade den Strom 
zu den Kathoden führen und dem- 
gemäss aussen laufen, den Strom in dem nächst folgen- 
den Bade zu den Anoden leiten, hier also zu inneren 
und unteren Leitungen werden. Aus den beigefügten 
Figuren sind diese Einrichtungen noch deutlicher er- 
sichtlich. 

Bei seinen ersten Versuchen wandte Thofehrn eine 
Stromstärke von noch nicht 30 Amp./4m an, seitdem er aber 
die Oxydationswirkungen der Anoden und des Elektrolyten 
selbst zu beherrschen gelernt hatte, benutzt er eine Strom- 
stärke von 50 Amp.|.m, in gewissen Fällen sogar eine solche 
von 60 Amp./gm. Es dürfte indessen selbst bei Befolgung 
aller von Thofehrn angegebenen Vorsichtsmassregeln nicht 
rathsam sein, über 50 AmP./ım hinaus zu geben. 

Die Zusammensetzung des Elektrolyten richtet sich 
nach der Qualität des zu verarbeitenden Kupfers und der 
Stromstärke, letztere wiederum nach der Reinheit des 
Kupfers, so zwar, dass ein unreineres Kupfer eine ge- 
ringere Stromstärke und verdünnteren Elektrolyt benöthigt. 
Thofehrn empfiehlt in dieser Beziehung 
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1) Für die Verarbeitung von Schwarzkupfer mit 92 
bis 98 Proc. Kupfer 

a) 30 AMP-|gm 

b) Elektrolyt, bestehend aus 


Kupfersulfat 150 Gew.-Th. 
Schwefelsäure . 50 
Wasser 800 


2) Für Rohkupfer, welches, wie oben beschrieben, im 
Flammofen oxydirend geschmolzen wurde 

a) 50 AMP-/gm 

b) Elektrolyt, bestehend aus 


Kupfersulfat 200 Gew.-Th. 
Schwefelsäure . . . 55 m 
Wasser . . . . . 745 5 


3) Für Bessemerkupfer mit 98 bis 99 Proc. Kupfer 
a) 60 Amp./gm 
b) Elektrolyt, bestehend aus 


Kupfersulfat 250 Gew.-Th. 
Schwefelsäure . . . 60 , 
Wasser . . . . . 690 b 


Der Arbeitsgang bei dem Thofehrn-Process ist folgender: 

Bei der Inbetriebsetzung dürfen nicht sämmtliche 
Bäder zugleich besetzt werden, da sonst auch sämmtliche 
Bäder zu gleicher Zeit fertig und gleichzeitig neu besetzt 
werden müssten. Man bringt aus diesem Grunde die 
Bäder nach und nach in Betrieb, was wiederum den Vor- 
theil hat, dass 2 bis 3 Arbeiter im Stande sind, ohne 
Sonntagsarbeit 120 Behälter in 3 Monaten vollständig zu 
entladen und von Neuem zu beladen. Es würde dies einer 
Jahresproduction von 400 bis 500 t raffinirten Kupfers 
entsprechen. 

Ein zu entleerendes Bad wird aus der Circulation 
ausgeschaltet, die Lauge in den Sammelbehälter abge- 
lassen und nun zunächst die fertigen Kupferplatten aus- 
gehoben. Dieselben werden in einem Wasserbehälter gründ- 
lich abgespült und in das Magazin gebracht. Von den 
im entleerten Bade hängenden Anodenplatten werden die 
noch nicht genügend aufgezehrten Platten gegen andere, 
bereits abgebrauchte ausgetauscht und die Anodenreste 
in Wasser abgespült und zur Schmelzerei zurückgegeben. 
Dieses rückgängige Kupfer macht ungefähr 8 bis 10 Proc. 
des vorgelaufenen aus. 

Das entleerte Bad wird nunmehr sorgfältig gereinigt, 
der Schlamm herausgenommen und auf etwaige Edel- 
metalle weiter verarbeitet. Der gereinigte Behälter wird 
mit Kathodenblechen und neu gegossenen Anodenplatten 
beschickt, der Elektrolyt zulaufen gelassen und schliesslich 
der elektrische Strom wieder durchgeleitet. 

Aus einem sehr detaillirten Kostenanschlage für eine 
Raffinationsanlage nach Thofehrn mit einer Jahrespro- 
duction von 750 bis 1000 t raffnirten Kupfers entnehmen 
wir folgende Zahlen: 


Kosten der Anlage . . . 2.2.2. 186 500 Frs. 
190 t Kupfer in den Bädern\ 1t zu 256500 „ 
100 t Rohkupferstock 1350 Frs. 135 000 „ 
Kohlen und Materialvorrath : 28500 „ 
Zusammen 606 500 Frs. 
Betriebskosten . . » ». 88200 „ 


Die Darstellungskosten des elektrolytisch raffinirten 
Kupfers stellen sich bei einer Jahresproduction von 900 t 
für die Tonne auf 98,00 Frs. Rechnet man die Anoden- 
giesserei ab, so verbleiben für die elektrolytische Raf- 
fination einer Tonne Kupfer 75,22 Frs. = 60,2 M. Darstel- 
lungskosten. 


Diese Kosten werden aber je nach dem Gehalt an 
Edelmetallen im Rohkupfer durch deren Gewinnung wenig- 
stens theilweise gedeckt, meistens soll sich schon hieraus 
ein ziemlich beträchtlicher Gewinn ergeben. Ausserdem 
aber wird fehlerfreies elektrolytisches Kupfer stets etwas 
höher als gewöhnliches Raffinatkupfer bezahlt. 

Bislang ist der Thofehrn-Process auf drei grösseren 
Werken eingerichtet worden und zwar auf dem Werke 
von M. Grammont zu Pont-de-Cheruy (Isère), dem der 
Société des cuivres de France gehörigen Werke zu Eguilles 
(Vaucluse) und dem Werke von Richard, Radisson und Co. 
zu Lyon. 

Eine ebenso interessante als bedeutsame Modification 
der elektrolytischen Kupferraffinationsverfahren ist der 
Elmore’'sche Kupferraffinationsprocess, welcher auch in 
Deutschland von Zimore’s Metall- Actiengesellschaft in Cöln 
eingeführt worden ist. Das Verfahren besteht bekannt- 
lich in der Hauptsache darin, dass auf einer in einem 
elektrolytischen Bade befindlichen Walze aus Eisen oder 
Kupfer durch den elektrischen Strom Kupfer nieder- 
geschlagen wird. Um dem Kupferniederschlag die nöthige 
Festigkeit und Dichtigkeit des Gefüges zu geben, rotirt 
die Walze während der ganzen Dauer des elektrolytischen 
Processes und währenddess gleitet ein Achatstein in der 
Längsrichtung der Walze stetig hin und her und glättet 
und verdichtet das gefällte Kupfer. Hat der Kupfernieder- 
schlag die gewünschte Stärke erreicht, so wird der Process 
unterbrochen, und das Kupferrohr von der Walze durch 
geeignete Maschinen entfernt. Die so hergestellten ausser- 
ordentlich reinen und festen Rohre können sodann den 
verschiedensten technischen Zwecken dienen; sie werden 
nicht nur als Dampfrohre, Kühlrohre, Schlangenrohre und 
bei grösserem Durchmesser als Kattundruck- und andere 
Walzen verwendet, sondern es können fast alle Gegen- 
stände mit kreisförmigem Querschnitt, wie z. B. Töpfe, 
Kessel mit flachem und gewölbtem Boden, Patronenhülsen 
für schwere und Schnellfeuergeschütze, schliesslich Stäbe, 
Bänder, Draht und Bleche hergestellt werden. 

Das nach dem Elmore-Verfahren gewonnene Kupfer 
hat nicht nur eine ganz aussergewöhnliche Reinheit, wo- 
durch die daraus hergestellten Rohre, Gefässe u. s. w. 
viel widerstandsfähiger gegen organische Säuren sind, son- 
dern es zeigt auch eine ganz bedeutende Festigkeit. Die 
absolute Festigkeit des Elmore-Kupfers kommt nach den 
Untersuchungen der Prof. Unwin und Kennedy der des 
weichen Stahles gleich; in einem Falle erreichte die Festig- 
keit eines Elmore-Bleches sogar 42,28 t auf den Quadrat- 
zoll. Ebenso günstig sind die Ergebnisse bezüglich der 
Elastieität. Ausser diesen Versuchen liegen auch Ver- 
suche von W. Parker vor. Dieser stellte gelegentlich des 
Platzens eines gelötheten kupfernen Dampfleitungsrohres 
auf der „Elbe, einem 3000 t-Postdampfer der Royal Mail 
Company, wobei 9 Menschen ihr Leben einbüssten, ver- 
gleichende Versuche mit gezogenen, gelötheten und elektro- 
Iytischen Eimore-Kupferrohren an. Unter seinen Augen 
wurden in den Werken der Elmore's Patent Copper Deposi- 
ting Company, Limited zu Haigh Park bei Leeds 4 Rohre 
von 5 mm Wandstärke hergestellt, wozu die Walzen 
170 Stunden im Bade verbleiben mussten. Die gezogenen 
und gelötheten Rohre hatten dieselben Abmessungen. Mit 
diesen 3 Rohren verschiedener Herstellungsart wurden so- 
wohl Druck- als auch Zugfestigkeitsversuche angestellt, 
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deren Ergebnisse in der folgenden Tabelle zusammen- 
gestellt sind: 


; ; Zugfestig- 
Druckfestigkeit nE & 
Material Bruch- Bruch- 
re Bemerkungen a ANIE 
sphären kK/amm 
Das Material dehnte sich, wo- 
bei sich das Rohr gleichmässig 
Elmore 242,5 | erweiterte bis zu einer Ab- 37,3 
nahme der Wandstärke von 
4,8 auf 1,6 mm. 
AehnlicheFormveränderungen, 
Gezogen 154,7 aber weniger gleichmässig. 31,9 
Gelöthet 154,7 Bruch in der Nähe der Löth- 21,1 


stelle. 


Hiernach zeigen das gezogene und das gelöthete Rohr 
eine gleiche Druckfestigkeit, während das auf elektro- 
lytischem Wege erhaltene Elmore-Rohr eine um 57 Proc. 
höhere Druckfestigkeit besitzt. Auch hinsichtlich der Zug- 
festigkeit ist das Elmore-Rohr den gezogenen und ge- 
lötheten überlegen, wie die letzte Spalte der Tabelle zeigt. 

Bei höheren Temperaturen angestellte Versuche er- 
gaben beim Elmore-Rohr eine schnellere Abnahme der 
Zug- und Druckfestigkeit als bei den gezogenen und ge- 
lötheten Rohren; immerhin zeigte sich aber das Elmore- 
Rohr den beiden letzteren Rohren bei einer Temperatur 
von 190 bis 200° O. noch mehr als gewachsen. 

Gleich beachtenswerthe Vorzüge besitzt nach dem 
Elmore-Verfahren hergestellter Kupferdraht. Nach Ver- 
suchen, die Clark, Forde und Taylor anstellten, besitzt 
Elmore-Draht ein um 4!/s Proc. höheres Leitungsvermögen 
für den elektrischen Strom als alle bis jetzt auch aus 
elektrolytischoem Kupfer fabricirten Kupferdrähte. Der 
Grund hierfür liegt in der Herstellungsmethode; während 
nämlich das elektrolytisch raffinirte Kupfer nach dem ge- 
wöhnlichen Verfahren nochmals eingeschmolzen und in 
Stangen gegossen wird, die man zu Draht auszieht, ver- 
meidet Elmore das nochmalige Einschmelzen des elektro- 
lytisch bereits raffinirten Kupfers, wodurch selbst bei der 
grössten Sorgfalt Unreinheiten in das Kupfer hinein- 
gelangen. Die elektrolytisch gewonnenen Kupfercylinder 
werden in Bänder zerschnitten und diese direct zu Draht 
ausgezogen. (Fortsetzung folgt.) 


T, A. Edison’s Telegraphirweise ohne 
Leitungsdrähte. 


Thomas A. Edison in Menlo Park, N. Y., hat sich ein 
neues Verfahren zum Telegraphiren ohne Leitungsdrähte 
patentiren lassen. Er hat gefunden (vgl. Engineer, 1892 
Bd. 73*8S. 86), dass man, wenn man sich auf eine die 
Krümmung der Erde überwindende und die Verschluckung 
seitens der Erde auf das geringste Maass herabdrückende 
Höhe begibt, zwischen entfernten Punkten mittels Induction 
ohne Drahtleitungen telegraphiren kann. Dies kann na- 
mentlich zwischen zwei Ufern eines Gewässers, zwischen 
zwei Schiffen oder zwischen einem Schiffe und dem Ufer 
geschehen; zwischen zwei Punkten des Festlandes ist eine 
grössere Höhe nöthig, während auf der See 30 m aus- 
reichen. Es lassen sich dabei die Schiffsmasten, hohe 
Säulen und Fesselballons benutzen. Auf diesen Höhen 
werden Metallfläcben angebracht und durch eine elek- 


trische Leitung mit der Erde bezieb. dem Wasser verbunden. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289. Heft 2. 1898/1. 


In letzterer liegt die secundäre Wickelung eines Inductors, 
in dessen primäre eine Batterie und ein beständig um- 
laufender Stromunterbrecher eingeschaltet ist, welcher je- 
doch für gewöhnlich durch einen Taster kurz geschlossen 
ist. Als Empfänger dient ein Klopfer mit schwingender 
Platte. Beim Niederdrücken des Tasters laden die auf 
einander folgenden elektrostatischen Stromstösse die in der 
Höhe befindliche Metallfläche und diese wirkt inducirend in 
die Ferne, wobei die Luft als Dielektrikum des aus den 
beiden Metallflächen gebildeten Condensators wirkt. 


Die Bedingungen für das Telephoniren auf 
grosse Entfernungen. 


Als die Telephonlinie Paris—London hergestellt werden 
sollte, hat W. H. Preece es als Vorbedingung des Gelingens 
hingestellt, dass der Stromkreis vollständig metallisch sein und 
aus Kupfer bestehen müsse, da das Product Rx K (Leitungs- 
widerstand X Capacität) nicht zu gross sein dürfe (vgl. 1889 
274 575); auch schloss er aus den angestellten Versuchen, dass 
bei RK = 15000, 12500, 10000, 7500, 5000 und 2500 das 
Sprechen bezieh. unmöglich, möglich, gut, sehr gut, ausgezeichnet 
und vollkommen sein werde. Dementsprechend hatte Preece die 
Abmessungen des für die genannte Linie in den Kanal zu ver- 
senkenden Kabels berechnet für den Fall, dass für diese Linie 
R K==7500 werden solle; da aber die französische Regierung 
ihre Landlinien aus stärkerem Drahte herstellte, so ging RK 
zwar nicht, wie erwartet wurde, auf 5900 herab (vgl. 1891 279 
120, 280 157), wohl aber auf 7359 (vgl. 1891 282 131). Das 
Sprechen auf dieser Linie war aber nicht bloss „sehr gut“, 
sondern „ausgezeichnet“ und nahezu „vollkommen“. Weiter hat 
sich Preece dann noch in einem Vortrage über diese Linie 
(vgl. 1891 282 132) in die Erörterung der Grenze des Sprechens 
eingelassen und findet da die Ursache des besseren Sprechens 
auf der Linie London— Paris darin, dass zufolge der auftretenden 
Extraströme sich die Capacität K um einen gewissen Betrag M 
vermindere. 

ln seiner am 26. Januar d. J. gehaltenen Antrittsrede als 
Vorsitzender der Institution of Electrical Engineers in London 
(vgl. Journal of the Institution, Bd. 22 S. 49; auch Lumière 
klectrique, 1893 Bd. 47 S. 545) kommt nun Preece auch auf die 
Telephonlinie New York—Chicago (vgl. 1893 287 144) zu sprechen. 
Diese 950 Meilen lange Linie sei aus Kupferdraht (Nr. 8 S. W. G.) 
von 435 Pfund Gewicht auf die Meile gebaut, welcher 2,06 Ohm 
Widerstand für 1 Meile besitze; nach Wetzler solle er 0,0158 
Mikrofarad für 1 Meile (0,0098 für 1 km) Capacität besitzen, 
das müsse jedoch zu hoch sein; so viel habe er zwar an einer 
alten Linie in England gefunden, die englischen Linien hätten 
indessen zufolge der Benutzung von Erdleitungen weit grössere 
Capacität als amerikanische Linien. Die Leitung nach Paris 
übersteige nicht 0,005 für 1 Meile und er schätze die Chicago- 
Leitung auf 0,004 Mikrofarad, sowie R K auf 7500. Er würde 
ein Gewicht von 600 Pfund für 1 Meile und unter englischen 
Verhältnissen, wo man nicht ganz ohne Kabel und unterirdische 
Führung wegkommen könne, 1000 Pfund vorgeschlagen haben. 
Der günstige Einfluss der Induction als einer negativen Capacität 
mache sich auch beim Telegraphiren mit automatischen Gebern 
bemerkbar; so habe bei zwei Kupferdrähten von je 450 Meilen 
die Geschwindigkeit auf jedem 120 Wörter in der Minute be- 
tragen, und ebenso viel bei einer Schleife mit zwei auf ver- 
schiedenen Wegen laufenden Zweigen, dagegen 150 Wörter, 
also 25 Proc. mehr, bei einer Schleife mit auf den nämlichen 
Stangen liegenden Zweigen. R könne ferner leicht mit einer 
Weatstone'schen Brücke gemessen werden, dagegen lasse sich K 
nicht unmittelbar messen und bei einer theils über, theils unter 
der Erde laufenden Schleife aus Kupfer seien Aenderungen 
nöthig wegen der elektrostatischen und elektromagnetischen 
Induction, welche sich bis jetzt noch nicht in eine Formel 
bringen liessen und es schwierig machten, die Capacität zu be- 
stimmen, ausser angenähert nach den telephonischen Wirkungen 
selbst. So habe sich die Capacität auf der Linie London—Paris 
als nur halb so gross erwiesen, als die durch die Rechnung ge- 
fundene, und bei jeder langen Linie müsse die ihr eigene K 
durch Vergleichung mit einer nach der Erfahrung aufzustellenden 
Skala für KR bestimmt werden. Eine solche Skala habe er 
durch sorgfältige Versuche an künstlichen Kabeln aufgestellt. 

Im Anschlusse hieran theilt Frank Geraldy in der Lumière 
Electrique, 1893 Bd. 47 S. 562, mit, dass man in Amerika, als 
man Telephonlinien von 1000, 1500, 1900 km habe bauen 
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wollen und nach der Preece'schen Formel für diese ein er- 
schreckendes Kupfergewicht gefunden habe, unmittelbare Ver- 
suche durch einfaches Aneinanderschliessen von Leitungen ge- 
macht und dabei gefunden habe, dass das Sprechen 
ausgezeichnet bei 1000 km mit RK = 31000 


gut „ 1200 „ „ RK=45000 
mittelmässig „ 1420 „ „ RK=62000 
unmöglich „ 1750 „ „ RK=94000 


gewesen sei. Er weist darauf hin, dass eine Verschiedenheit 
ın der Auffassung der in der Formel vorkommenden Begriffe 
zwar nicht zu einer Aenderung im Gesetze, aber wohl in den 
gefundenen Zahlenwerthen führen müsse, und bemerkt, dass 
man die nach einer Erfabrungsskala zu findende Grösse K gar 
nicht mehr „Capacität“ nennen könne, da dieses Wort eine 
bestimmte Bedeutung habe. Er vermisst ferner, dass in der 
Formel die Selbstinduction der Linie nicht vorkommt, welche 
zwar in der Telegraphie wohl vernachlässigt werden könne, 
kaum aber in der Telephonie, die mit Wechselströmen von sehr 
raschem Wechsel arbeite. Die von Preece angedeuteten Schwie- 
rigkeiten in der Messung eines durch die Capacität scharf be- 
stimmten Werthes dürften verschwinden, wenn man scharf die 
Verhältnisse, unter denen man arbeiten will, die mittlere Zahl 
der Wechsel, die Stärke der Ströme festsetzen wollte. 

Auf S. 581 desselben Heftes der Lumière Electrique und auch 
in Electrician, 1893 Bd. 30 S. 519, wird dann aus der Electrical 
World vom 18. Februar 1893 S. 117 eine amerikanische Antwort 
auf die Rede von Preece mitgetheilt. Es wird darin hervorgehoben, 
dass — im Gegensatze zu Preece — die amerikanischen Telephon- 
gesellschaften Dividenden verdienen müssten und daher nicht 
Drähte von 170 k für 1 knı da verwenden könnten, wo (vgl. 1893 
287 144) schon 122 k ausreichten. Für die Linie New York—Chicago 
hätte bei 170 k das Kupfer allein 200000 M. mehr gekostet. 
Die Thatsache, dass man auf der 1900 km langen Linie 
Boston — Chicago (vgl. 1898 288 72) einen guten Verkehr er- 
zielt habe, beweise sattsam, dass die Dicke des verwendeten 
Drahtes hinreiche. Die Formel von Preece sei kein Gesetz, 
sondern eine Erfahrungsformel; sie sei aus den in der ersten 
Zeit der Telephonie gemachten Erfahrungen abgeleitet, seitdem 
seien die Apparate, die Linien, die Arbeitsweisen verbessert 
worden. Anfänglich sei RK so berechnet worden, dass man 
das Product aus dem ganzen Widerstande und der ganzen 
Capacität mit 4 dividirt habe, weil man die Capacität einer 
isolirten Schleife als das Viertel der ganzen Linie im Verhält- 
niss zur Erde angenommen habe; dasselbe finde man durch 
Multiplication der ganzen Capacität des einen Schleifenzweiges 
mit dessen ganzem Widerstande. So erhalte man RK für 
Paris—London etwa 7500, für New York—Chicago 33000, für 
Boston—Chicago nahezu 54000; dennoch sprächen New York 
und Boston ebenso leicht mit Chicago, wie London mit Paris. 
Die Aenderungen, welche Preece selbst an dem „Gesetze RK“ 
angebracht habe, hätten das Vertrauen zu diesem Gesetze zer- 
stört. Es sei aus der bekannten Formel Thomson's für die 
Dicke des Leiters und der Isolirschicht eines Kabels rücksicht- 
lich der Telegraphirgeschwindigkeit hergeleitet, diese habe aber 
für die Telephonirströme keine Gültigkeit. Die sehr hilfreiche 
Grösse M, welche von den Extraströmen der grossen Capacität 
des Unterseekabels herrührt, brachte X zum Theil aus der 
Rechnung; dazu sollte bei ganz metallischen Stromkreisen die 
elektromagnetische Trägheit ganz vernachlässigt werden können. 
Preece gab M den Werth 0,0047 Mikrofarad für 1 km, zog ihn 
von K ab und brachte X von 0,0095 auf 0,0047; so kam RK 
für Paris—London vor etwa 1 Jahr auf 5000, jetzt gibt Preece 
für diese Linie X = 0,0031 Mikrofarad für 1 km; für New York— 
Chicago nimmt Preece bloss 0,0025 Mikrofarad für 1 km und 
theilt den Rest noch in zwei Theile, um KK = 7500 heraus- 
zubringen. 1891 hatte Preece in Cardiff (vgl. 1892 282 131) 
0,0095 Mikrofarad für 1 km für die Leitung von 112 km 
zwischen London und Dover angegeben; M sei da der 
grossen Capacität des Unterseekabels in der Mitte der Linie 
Paris—London zugeschrieben worden; in der Linie New York— 
Chicago lägen nur 2 bis 3 km Kabel am Endpunkte bei 
New York, wie könne da M wohl K von 0,0095 auf 0,0025 
Mikrofarad für 1 km herabbringen? Jacques habe vielleicht 
minder wissenschaftlich, aber einfacher seine Grenze mit 10 
multiplicirt und nimmt jetzt RK = 45000 für gutes Sprechen 
mit Hunning’s Geber. Die Linie Boston— Chicago läuft über 
New York; sie enthält mehr als 3 km Unterseekabel und etwa 
5 km Landkabel, die etwas über 1900 km lange Luftlinie ist 
aus Kupferdraht von 4 mm Dicke und 122 k Gewicht für 1 km. 
Nach der alten Rechnungsweise würde bei ihr RK = 54 000 
sein. Das Sprechen auf ihr ist sehr gut. Auf der Linie 
New York—Chicago (über deren Ausführung interessante Einzel- 
heiten im New Yorker Electrical Engineer, 1892 Bd. 14 * S. 565, 
veröffentlicht worden sind) ist mehrmals gesprochen worden, 
während sie mit mehrere Kilometer langen unterirdischen Lei- 


tungen verbunden war, was R K vergrössern musste. Bei beiden 
Linien ist bei der Berechnung von RK Capacität und Widerstand 
der Umschalter, Blitzableiter u. s. w. nicht mitgezählt worden. 
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S. H. Stupakoffs nicht klebenbleibender Anker 
für Elektromagnete. 


Mit Abbildung. 


Um zu verhüten, dass der Anker eines Elektromagnetes 
nach dem Aufhören des Stromes zufolge des remanenten 
Magnetismus an den Polen kleben bleibe, pflegt man 
zwischen den Polen und dem Anker eine dünne Schicht 
aus diamagnetischem Stoff, z. B. Messing, anzubringen. 
Wirksamer soll nach dem New Yorker Electrical Engineer, 
1893 Bd. 15*8. 425, die durch die beigegebene Skizze er- 
läuterte, von S. H. Stupakoff in Pitts- 
burgh, Pa., herrührende Anordnung sein. jum puni 
Hier ist ein von dem einen Pole des ț}£ 6 
Elektromagnetes m zum anderen reichen- a% 
der Eisenstreifen b zwischen die Pole f 
und den am Hebel A sitzenden Anker a 
gelegt und mittels einer zwischen den Polen liegenden 
Feder c an dem Rahmen befestigt. Dieser Streifen ver- 
mag zwar die Kraftlinien des remanenten Magnetismus 
völlig in sich aufzunehmen, nicht aber die des erregten 
Magnetes m. Beim Auftreten des Stromes folgt daher der 
Anker a rasch dem Streifen b und beide bilden fast ein 
Ganzes; der Anker wird vom Streifen nahezu ebenso kräftig 
festgebalten, wie er es von den Polen selbst werden würde. 
Bei Unterbrechung des Stromes dagegen bleibt der Anker 
von jeder Anziehung frei. 


Russlands Goldproducetion. 


Russland nimmt hinsichtlich der Goldausbeute unter den 
goldproducirenden Staaten die dritte Stelle ein; es wird nur 
von den Vereinigten Staaten Nordamerikas und von Australien 
übertroffen. 

Beispielsweise entfielen von der Gesammt-Goldausbeute der 
Erde! im J. 1888 auf 

die Vereinigten Staaten von Nordamerika 30,69 Proc. 


Australien . . . 25,27 , 
Russland . er ea er Sea are 21,009: 5 
die übrigen goldproducirenden Länder . 22,39 „ 


Abgesehen von einer ganz geringen Ausbeute an Wasch- 
gold in Finnland, kommen in Russland nur die Bergbezirke 
des Urals und die Gebiete von West- und Östsibirien in Be- 
tracht. 

Während der 10jährigen Periode von 1880 bis 1890 schwankte 
die Goldausbeute in folgender Weise: 


1880 . 43277,28 k 1886. 33421,63 k 
1881. 36761,94 k 1887. 34863,11 k 
1882 . 86 151,76 k 1888. 85 164,84 k 
1883 . 385734,06 k 1889. 37 212,40 k 
1884 . 35676,73 k 1890. 39407,39 k 
1885 . 33018,99 k 


Aus dieser statistischen Zusammenstellung, welche den Mit- 
theilungen des russischen Berg-Departements entnommen wurde, 
geht hervor, dass bis zum Jahre 1885 in der Gesammtausbeute 
eine stetige Abnahme, dagegen vom Jahre 1886 eine Zunahme 
zu verzeichnen ist. Diese Zunahme seit 1886 ist nicht etwa 
durch die Entdeckung neuer Goldadern, sondern nur durch 
günstigere Bedingungen für die Ausführung der Arbeiten, ins- 
besondere im Amurgebiete, hervorgerufen, während andererseits 
die Minderproduction gegen 1880 und 1879 (43105,3 k) durch 
eine stetig sich verringernde Ausbeute in den Goldminen der 
Bezirke von Olekminsk und Jenniseisk in Ostsibirien, welche 
einst die reichsten Minen Russlands bildeten, zu erklären ist. 

Man kann nach den veröffentlichten Mittheilungen des Berg- 
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Departements den Schluss ziehen, dass die Goldausbeute auf 
dem Ural und in Westsibirien in beständiger Zunahme be- 
griffen ist, dagegen in Östsibirien, mit Ausnahme des Amur- 
gebietes, fast stetig fällt. 

Die Goldausbeute des Amurgebietes, sowie einzelner Küsten- 
striche, welche seit etwa 30 Jahren mit Russland vereinigt sind, 
wächst sehr schnell. Beispielsweise betrug hier die Ausbeute 


im Jahre 
1865 835,40 k 
1870 2244,13 k 
1875 2948,50 k 
1880 4029,60 k 
1885 5307,30 k 
1890 7535,03 k 


Nach Gouvernements und Gebieten geordnet, vertheilte 
sich die Goldausbeute Russlands im J. 1888 in folgender Weise: 


a ee Adergold neberhanpt 

Ural Perm . 5282,71 606,08 5888,79 

Orenburg 3186,00 1826,43 5012,43 

Tomik ; = 2055,75 106,47 2162,22 

Te semipalatins 241,62 241,62 

Westsibirien Akmolinsk . . 12285 — 122,85 
rkutsk : 

u . . 4897,18 57,33 4955,11 

Transbaikalien 2616,78 221,14 2837,92 

Ostsibirien ? Jakutsk 7600,55 — 7600,55 

Amurgebiet . 6183,64 — 6188,64 

Küstengebiet 147,43 — 147,48 

Finnland Lappland 12.28 = 12,28 


Ueberhaupt 32347,39 2817,45 35164,84 


Speciell für das Jahr 1890 entnehmen wir den Mittheilungen 
des Berg-Departements, dass 
in West- und Ostsibirien 28865,30 k 
auf dem Ural . . 10524,49 k 
in Finnland 17,60 k 
insgesammt 39407,39 k 


Sand- und Adergold? gewonnen wurden und mehr als 23 000000 t 
goldführende Erze und Goldsand zur Verwaschung gelangten, 
woraus der mittlere Gehalt des Rohmaterials an Waschgold 


1,71 g auf 1000 k (o) sich berechnet. 


Aus diesem im J. 1890 dem Laboratorium für Goldaffination 
übergebenen Waschgold wurden 38331,20 k Ligaturgold mit 
einem durch die chemische Analyse festgestellten Gehalt von 
35058,77 k Gold und 3041,04 k Silber erzielt. 

Die Angaben des Berg-Departements entkalten eine Tabelle, 
aus welcher hervorgeht, dass im Zeitraum von 1834 bis 1892 
in Ostsibirien allein ungefähr 1000 t Gold gewonnen wurden. 
Berücksichtigt man, dass 1 k Gold einen Werth von 860,344 Rubel 
Gold besitzt, so folgt, dass Russland durch Ostsibirien bereits 
mehr als 860 Millionen Rubel Gold oder fast 1'/s Millarde 
Credit Rubel erzielt hat. Zieht man ferner in Rücksicht, dass 
der durchschnittliche Goldgehalt in den sibirischen Gruben un- 

efähr 2,5 g auf 1000 k Sand beträgt und dass in den meisten 
Gruben Ostsibiriens Sandschichten, die einen geringeren Gold- 
gehalt aufweisen, für die Bearbeitung unvortheilhaft betrachtet 
und aufgegeben werden, so liegt die Vermuthung nahe, dass 
bei der Goldgewinnung von 1000 t im Zeitraum von 1834 bis 
1892 in Ostsibirien ganz kolossale Reichthümer gleichsam in 
den Boden hineingegraben sein müssen. 

Wie verschieden auf den Goldfeldern Sibiriens und am Ural 
die Bezeichnung „für die Bearbeitung lohnend* aufgefasst wird, 
geht aus der Angabe hervor, dass eine der grössten Goldindustrie- 
Gesellschaften des Amurgebietes es für unvortheilhaft hält, 
Gruben zu bearbeiten, in welchen sich weniger Gold vorfindet, 
als ungefähr 3,5 g auf 1000 k Sand, während am Ural die Be- 
arbeitung des Goldsandes für vortheilhaft gehalten wird, wenn 
man in 1000 k Sand noch 0,7 g Gold erzielt. Während also 
am Ural Sandschichten mit einem fünffach geringeren Gold- 
gehalt für die Bearbeitung lohnend erscheinen, werden solche 
im Amurgebiet bereits aufgegeben. 

Eine Erklärung dieser Erscheinung dürfte in dem Um- 
stande zu finden sein, dass das Amurgebiet durch den Mangel 
geeigneter Transportwege gleichsam vom Europäischen Russland 
wie abgetrennt liegt, die örtliche Bevölkerung eine unzureichende 
ist, das Korn hoch im Preise steht und die Herbeischaffung des 
Arbeitsmaterials für die Minen sehr kostepielig ist. 

In Anbetracht der stetig abnehmenden Goldausbeute auf 
den Gebieten von Olekminsk und Jenniseisk in Östsibirien, sowie in 


2 Von dieser Gesammtmenge Goldes entfallen auf die 
rivaten Wäschereien 37552,29 k und auf die des kaiserlichen 
abinets 1855,10 k. 


stellen wird. F. 
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Folge der gesteigerten Arbeitslöhne und der Vertheuerung aller 
Lebensmittel in diesen Kreisen, erscheint nach den Angaben 
des Berg-Departements die Verarbeitung der Goldseifen mit 
den bisherigen, theilweise noch recht unvollkommenen Hilfs- 
mitteln auf den Wäschereien nicht mehr lohnend. Zieht man 
dabei die wichtige Stellung in Betracht, welche die Goldgewin- 
nung, neben anderen Zweigen des Bergbaues, in Russland ein- 
nimmt -- indem sie der Reichsrentei und dem kaiserl. Cabinet 
in Form einer Iprocentigen Abgabe über 2!/2 Millionen Rubel 
jährlich einträgt —, so findet man das Bestreben des russischen 
Berg-Departements, Maassregeln zur Einführung und Anwen- 
dung theils neuer, theils vervollkommneter Apparate für das 
Verwaschen des goldführenden Sandes und für die Abscheidung 
des Goldes ıns Leben zu rufen, sehr erklärlich. 

Nach den Angaben russischer Fachblätter bezweckt man 
die Ausbildung von Bergingenieuren speciell für die Gold- 
wäschereien. Ein eingehendes Studium aller Hilfsmittel für die 
Goldgewinnung, wie solche gegenwärtig in Nordamerika, Süd- 
afrika und Australien zur Anwendung gelangen, soll neben 
praktischer Thätigkeit die Ingenieure in den Stand setzen, alles 
dasjenige auszuwählen und zur Anwendung zu bringen, was 
für die russischen Goldwäschereien von Nutzen sein kann. Im 
Auftrage des Ministeriums sind verschiedene Bergingenieure 
nach dem Ural und nach anderen Gebieten entsendet, um neue 
Bestimmungen hinsichtlich der Verarbeitung goldhaltiger Wasch- 
rückstände aufzustellen und eine verschärfte polizeiliche Auf- 
sicht über die Goldwäschereien, zur Vorbeugung des Ankaufes 
und der Abfuhr gestolillenen Goldes, ins Leben zu rufen. 

Als Nebenproduct bei der Verhüttung von silberhaltigem 
Bleiglanz wird Gold in Russland im Betrage von 250 bis 300 k 
jährlich gewonnen. Bei einer Prägung dieses Goldquantums 
zu Münzen können etwa 6037580 Stück Halbimperiale und 
168982 Silberrubel erhalten werden. Das Ligaturgold geht aus 
dem Laboratorium in den St. Petersburger Münzhof und wird 
hier nicht allein zu Münzen geprägt, sondern auch in Barren 
Feingold und in silberne Scheidemünze umgewandelt. Beispiels- 
weise sind im J. 1890 auf dem Münzhofe 15006 Imperiale, 
5600006 Halbimperiale, 90256 Silberrubel, 2006 Halbrubel, 
2006 Fünfundzwanzigkopeken - Stücke geprägt und 3500006 
Zwanzigkopeken, 3500006 Fünfzehnkopeken, 3750006 Zehn- 
kopeken und 8000006 Fünfkopeken Scheidemünze hergestellt 
worden. 

Durch die grosse sibirische Eisenbahn, welche nach der 
festgelegten Richtung auch Gebiete der Goldgewinnung dieses 
zum Theil noch unerforschten Landes durchschneiden soll, wird 
die Goldausbeute Russlands zweifellos gehoben werden. Auch 
steht zu erwarten, dass in Folge der Bahnverbindung die Ge- 
biete Sibiriens zukünftig einer eingehenden geologischen Unter- 
suchung unterzogen werden und dieses gewaltige Ländergebiet 


dem russischen Staate noch neue Goldquellen zur a anng 
hiess. 


Die Prüfung klastischer Gesteine auf ihre 
Verwitterbarkeit.! 


Von Werner Bolton. 


Nicht allein ein praktisches, sondern auch ein wissen- 
schaftliches Interesse hat die Beantwortung der Frage: 
Wie prüft man Trümmergesteine, natürliche sowohl wie 
künstliche auf ihre Verwitterbarkeit? Mit allen anderen, 
auf die Dauerhaftigkeit der Gesteine bezüglichen Fragen 
hat man sich eingehend beschäftigt und hierbei Erfolge 
davongetragen, man hat Methoden ersonnen und ausgeführt, 
deren Werth man nicht bestreiten kann. Nur mit der Frage 
über die Verwitterbarkeit hat sich bisher noch Niemand 
eingehend befasst, und die bis jetzt in manchen Prüfungs- 
anstalten in Anwendung kommenden Methoden zur Be- 
stimmung der Verwitterbarkeit sind von solcher Willkür- 
lichkeit und vollständigen Nutzlosigkeit, dass es dringend 
wünschenswerth erscheint, ein wissenschaftlich begründetes 
Verfahren anzugeben, welches diesem Mangel abhilft. 


1 Vgl. D. p. J. 1890 278 303: „Ueber die Prüfung der 
Gesteine auf ihre Wetterbeständigkeit, mit besonderer Berück- 
sichtigung der Sandsteine, von Werner Bolton“. Vorläufige Mit- 
theilung aus der vorliegenden Arbeit. 
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Die Untersuchung der Gesteine erstreckt sich auf: 

1) die Prüfung auf Druck, 

2) die Prüfung auf Bruch, 

3) die Prüfung auf Wasseraufnahme, 

4) die Prüfung auf Feuerbeständigkeit, 

5) die Prüfung auf Verwitterbarkeit. 

Von diesen Untersuchungen ist jedenfalls diejenige, 
welche sich mit der Verwitterbarkeit beschäftigt, die wich- 
tigste. Es gibt Sandsteine, die eine sehr bedeutende Druck- 
und Bruchfestigkeit besitzen, das Feuer gut vertragen und 
nur wenig Wasser aufnehmen; sie würden also, wenn man 
nur nach den Punkten 1 bis 4 urtheilen wollte, sehr gute 
und brauchbare Steine sein, und doch zeigen sie sehr oft, 
zu Bauwerken zusammengefügt, unerwartet schnell Zer- 
fallserscheinungen, die in der ungeeigneten Zusammen- 
setzung ihres Bindemittels begründet sind. 

Bekanntlich sind die klastischen Gesteine durch irgend 
ein Bindemittel zu einem festen Ganzen zusammengekittete 
Körnchen irgend eines zertrümmerten Gesteins. Der Sand- 
stein z. B. besteht im Wesentlichen aus zusammengekitteten 
Quarzkörnchen. Das Bindemittel kann sehr hart sein und 
die Sandkörner mit grosser Kraft zusammenhalten und 
wird auch dementsprechend der Stein einen grossen Druck 
vertragen. Doch die kritische Substanz des Sandsteins ist 
sein Bindemittel. Er kann noch so hart und fest sein, 
den beständigen Einflüssen der Atmosphärilien braucht er 
darum durchaus nicht zu widerstehen. Wenn das Binde- 
mittel durch die Witterungseinflüsse allmählich zerstört 
ist, ist auch die Druckfestigkeit eine geringe geworden. 

Die Untersuchungen 1 bis 4 geschehen gegenwärtig 
allgemein nach wissenschaftlich begründeten Methoden. So 
haben z. B. die Verfasser der Denkschrift über die Einrich- 
tung von Prüfungsanstalten und Versuchsstationen für Bau- 
materialien, sowie über die Einführung einer staatlich an- 
erkannten Classification für Steinmaterialien, die Herren 
Prof. Bauschinger, A. Funk und Hartwig, Vorschläge für 
die Classification der natürlichen Bausteine gemacht, und 
zwar für die Sandsteine mit dem Vermerk, dass die Druck- 
festigkeit der Grauwacke, die dann aber nicht mehr bear- 
beitet werden kann, bis über 2000 k auf 1 qc steigt, und 
dass Mollassensandsteine und Findlinge von Buntsandsteinen 
der Trias bis 1500 k auf 1 qc kommen. Setzen wir für 

Qualität I als untere Grenze 800 k auf 1 qc für 
die Druckfestigkeit. In diese Qualitätsklasse fallen dann 
die besten Bruchbuntsandsteine. Ä 

Qualität II. Minimaldruckfestigkeit 600 k auf 1 ge, 
die besseren und mittleren Buntsandsteine enthaltend. 

Qualität III. Minimaldruckfestigkeit 400 k auf 1 qc, 
die geringeren Bunt- und guten Keuper- und Schilfsand- 
steine in sich fassend. 

Qualität IV. Minimaldruckfestigkeit 200 k auf 1 qc, 
enthaltend die gewöhnlichen Keuper-, Bau-, Schilfsand- 
steine u. 8. w. 

Unter letzterer Minimalzahl variirt die Festigkeit und 
Beständigkeit der Sandsteine ungemein mit der Güte des 
Bindemittels und ist beim Gebrauch solcher Sandsteine 
mit grösster Vorsicht zu verfahren. 

Soweit der Vorschlag der genannten Herren. 

Wie eine einfache Rechnung zeigt, brauchen die An- 
forderungen auf eine so hohe Festigkeit gar nicht gestellt 
zu werden, denn 1 cbm eines guten Sandsteins wiegt durch- 
schnittlich 2300 k. Nehmen wir an, dass zu einem Bau- 


Heft 2. 


werk lauter Steine von je 1 cbm verwandt worden sind 
und dass das Bauwerk 25 m hoch ist, so liegen 25 cbm Steine 
über einander und pressen mit einem Gewicht von 37000 k 
auf die unterste Fläche des untersten Steines. Diese Fläche 
ist 1 qm = 10000 ge gross, es drücken also auf jedes 
Quadratcentimeter 37 000 : 10000 = 3,7 oder rund 4 k, ein 
verhältnissmässig sehr geringer Druck. Sollten nach den 
Bestimmungen von Bauschinger u. s. w. für die Qualität III 
400 k auf jedes Quadratcentimeter drücken, so müsste das 
Bauwerk eine Höhe von 2500 m haben. Das höchste 
steinerne Bauwerk ist aber bis jetzt der Kölner Dom mit 
160 m, auf dessen untersten Stein, wenn er prismatisch 
gebaut wäre, 25,6 k auf jedes Quadratcentimeter drücken 
würden. 

Man ersieht aus vorstehender Berechnung, dass die 
Bestimmung der Druckfestigkeit von keinem allzugrossen 
Werthe ist. Mancher Stein von hoher Druckfestigkeit 
widersteht den Witterungseinflüssen nicht, während Steine 
von geringerer Druckfestigkeit sich oft als sehr wetter- 
beständig erweisen. Man hat auch versucht, den Beweis 
zu führen, dass die Festigkeit der Bausteine proportional 
mit ihrem specifischen Gewicht wachse. Jedoch ist es der 
Prüfungsstation für Baumaterialien in Berlin gelungen, 
diese Behauptung zu widerlegen, indem dieselbe nachwies, 
dass die Steine bei gleichem specifischen Gewicht doch eine 
sehr verschiedene Druckfestigkeit sowohl im trockenen, wie 
im wassersatten Zustande besitzen. Es wurden gefunden 
für Sandsteine: 


Spec. Gew. Beer ag Festi ser 
2,54 961 bis 1027 878 bis 1089 
2,57 682 „ 1329 715 „ 1302 
2,59 682 „ 1178 628 „ 1211 


also sehr bedeutende Unterschiede. 

Es ist mehrfach versucht worden, für die Festigkeit 
von Bausteinen Formeln aufzustellen. Um die Frostbestän- 
digkeit poröser Gesteine zu bestimmen, prüfte Prof. Tet- 
majer den Stein in trockenem und in wassersattem Zustande 
auf seine Druckfestigkeit, und den Quotienten aus der 
Druckfestigkeit des wassersatten Steines in diejenige des 
trockenen nannte er den Beständigkeitscoefficienten. 

In Nouvelles annales des ponts et chaussées behauptet 
Braun, dass ein Stein dann als frostbeständig zu erachten 
ist, wenn seine Zugfestigkeit durch die Kraft des in den 
Poren gefrierenden Wassers überwunden wird, und schlägt 
zur Benutzung folgende Formel vor: 


1—-(+e)] RS 33,68 A 


R bedeutet die mittlere Zugfestigkeit des Steines und 
A so viel Gramm Wasser, als der Stein für 1 cc aufnimmt. 
Die Zahl 33,68 bezeichnet die mechanische Arbeit, die von 
der Gewichtseinheit Wasser beim Gefrieren verrichtet wird. 
c bedeutet die Reduction der Zugfestigkeit um 0,33, wäh- 
rend cı unbestimmt ist und erst durch praktische Erfah- 
rungen zu bestimmen sein wird. c, soll einen zweiten 
Reductionscoefficienten bilden, welcher einer Lockerung 
des Gefüges entspricht, und schwankt zwischen sehr weiten 
Grenzen, nämlich 'jıs bis ';z, je nach der Beschaffenheit 
der Steine. Solange cı nicht bestimmt ist, bat die Formel 
zur Ermittelung der Frostbeständigkeit absolut keinen 
Werth, wie es denn überhaupt kaum möglich sein wird, 
die Eigenschaften der Gesteine in Formeln auszudrücken, 
da Festigkeit, Verwitterbarkeit u. s. w. zu sehr sowohl 
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von der qualitativen, wie der quantitativen Zusammen- 
setzung der sedimentären Gesteine abhängen, besonders 
aber von der chemischen Zusammensetzung und den Eigen- 
schaften ihres Bindemittels. Dasselbe ist bei den verschie- 
denen Steinen ein sehr verschieden zusammengesetztes, ja 
es ist sogar in ein und demselben Bruch nicht gleich- 
mässig vertheilt. Weder Porosität noch specifisches Gewicht, 
überhaupt physikalische Eigenschaften der Gesteine können 
eine directe Werthscala für ihre Dauerhaftigkeit abgeben. 

Der einzig übrig bleibende Weg zur Bestimmung der 
wichtigsten Eigenschaft der Gesteine, der Verwitterbarkeit, 
ist die chemische Analyse des Gesammtsteins, vor allem 
aber seines Bindemittels. 


Bisherige Methoden zur Bestimmung der Verwitter- 
barkeit. 


Im Wesentlichen beschränkte man sich bisher bei der 
Bestimmung der Verwitterbarkeit auf drei Untersuchungen: 

1) Bestimmung der Wasseraufnahme, 

2) Auslaugung durch Salzsäure, 

3) Krystallisationsversuch mit Natriumsulfat. 

Die Bestimmung der Wasseraufnahme, also der Porosi- 
tät, wird stets ein wichtiger Factor bei der Prüfung der 
Steine sein, denn je geringer die Wassermenge ist, die der 
Stein aufzunehmen vermag, desto geringer wird auch die 
Kraftwirkung sein, die das in den Poren gefrierende Wasser 
ausübt, und umgekehrt. Aber einen directen Schluss auf 
die Verwitterbarkeit gestattet das gewonnene Resultat nicht, 
denn es ist bekannt, dass viele sehr poröse Gesteine sehr 
widerstandsfähig gegen Witterungseinflüsse sind. 

Erst unter Berücksichtigung aller übrigen Eigen- 
schaften des Gesteins wird in jedem einzelnen Falle der 
Einfluss festzustellen sein, welchen die Porosität auf die 
Verwitterbarkeit des Materials auszuüben vermag. Was 
die Behandlung mit Salzsäure betrifft, so werden fast alle 
Gesteine dabei mehr oder weniger angegriffen, am meisten 
die sedimentären Felsarten, wie namentlich die Sandsteine 
und Thonschiefer. 

Die Auslaugungsfähigkeit an sich vermag deshalb 
einen directen Anhalt für die Feststellung der Verwitter- 
barkeit nicht zu gewähren. Ein Kalk- oder Mergelsand- 
stein kann ein recht wetterbeständiges Gestein darstellen, 
trotzdem dasselbe unter der Einwirkung von Salzsäure 
vollständig zerstört wird. Erst wenn reichlich Kiese oder 
andere zersetzbare Mineralien als accessorische Bestand- 
theile darin vorkommen, wird das Gestein der Einwirkung 
der Witterung nicht widerstehen können. 

Nicht auf die Auslaugungsfähigkeit des Gesteins durch 
Salzsäure, sondern auf die chemische Zusammensetzung des 
ausgelaugten Bestandtheils wird deshalb das Augenmerk 
bei derartigen Untersuchungen zu richten sein. Leider 
fehlt es bis jetzt an jeglichen Vorarbeiten für die Beurthei- 
lung der einschlägigen Fragen, und als ein Versuch, auf 
chemischem Wege die Verwitterbarkeit zu ergründen, möge 
die vorliegende Arbeit betrachtet werden. 

Was endlich den dritten Punkt, den KÄrystallisations- 
versuch mit Natriumsulfat, den Brard vorgeschlagen hat, 
betrifft, so muss man sagen, dass dieser Versuch völlig 
bedeutungslos ist. Danach werden würfelförmige Stücke 
des Materials in Glaubersalzlösung getaucht, mit derselben 
imprägnirt, dann wieder herausgenommen, worauf man das 
Glaubersalz aus der in den Poren befindlichen Lösung 
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herauskrystallisiren lässt, diese Procedur wird mehrere 
Male wiederholt und nach einer Reihe solcher Versuche 
will man beobachtet haben, dass die Versuchsstücke zer- 
sprangen, während Versuche an der eidgenössischen An- 
stalt zur Prüfung von Baumaterialien mit der Brard’schen 
Probe gar keine Resultate geliefert haben, trotzdem die 
Versuche monatelang fortgesetzt worden sind. Sogar Steine, 
die erfahrungsgemäss durch den Frost schon sehr bald 
zerstört werden, blieben dabei vollkommen intact. Es ist 
auch leicht erklärlich, dass durch den Krystallisationsver- 
such durchaus nicht dieselben Erscheinungen hervorgerufen 
werden können, wie sie bei in den Poren gefrierendem 
Wasser auftreten, denn während das Wasser beim Gefrieren 
durch Volumvergrösserung wirkt, nimmt das krystallisirte 
Glaubersalz, wie Lunge nachwies, einen kleineren Raum 
ein als seine Auflösung in Wasser. Wenn bei der Brard- 
schen Probe Zerfallserscheinungen an den Probestücken 
beobachtet worden sind, so rühren dieselben nur davon 
her, dass das Natriumsulfat die in dem Bindemittel aller 
Sandsteine sich vorfindende Thonerde zerstört, wodurch 
das Abbröckeln der Oberfläche der Steine bewirkt wird. 
Anstatt der Brard’schen Probe wird also nur das wirk- 
liche und häufiger wiederholte Gefrierenlassen des impräg- 
nirten Wassers einen maassgebenden Anhalt gewähren 
können, und die in neuerer Zeit auch im kleineren Maass- 
stabe ausgeführten Eismaschinen dürften wohl geeignet 
sein, diese Versuche zu erleichtern. 

Ausser diesen dreien kommen auch noch andere, jeg- 
licher Bedeutung und jeglichen Sinnes entbehrende Versuche 
zur Ausführung, was sehr schön durch das „Protokoll der 
königl. Prüfungsstation für Baumaterialien in Berlin Nr. 1067 
vom 18. März 1881, betreffend Sandsteine aus den Brüchen 
von Oberkirchen‘“, illustrirt wird. 


Versuch einer neuen Methode. 


Es ist schon oben gesagt worden, welche Verände- 
rungen mit sedimentären Gesteinen bei ihrer Behandlung 
mit Salzsäure vor sich gehen können, und dass ein jedes 
solches Gestein von dieser Säure mehr oder weniger an- 
gegriffen wird. 

Bestimmend für die Verwitterbarkeit dieser Gesteine 
ist daher vor allem die chemische Natur des Bindemittels, 
von dessen Zusammensetzung man bei der Bestimmung der 
Verwitterbarkeit ausgehen muss. 

Je nach der Natur des Bindemittels unterscheidet man: 

1) Thonigen Sandstein. 

2) Mergeligen Sandstein. 

3) Kieseligen Sandstein. 

4) Kalkigen Sandstein. 

5) Eisenschüssigen Sandstein, wenn Eisenoxyd und 
Eisenoxydul in beträchtlicher Menge vorhanden und mit 
Thon oder Kalk innig verbunden sind. Mehr oder weniger 
Eisenoxyde enthalten alle Sandsteine. 

6) Bituminösen Sandstein, bei welchem das Binde- 
mittel aus bituminösem Thon, Kalk oder auch Asphalt 
besteht. 

7) Mikropsammit oder Glimmersandstein, dem der 
Glimmer eine schwach schiefrige Structur verleiht. 

8) Glaukonitischen oder Grünsandstein. 

9) Feldspathpsammit oder Arkose. Das Bindemittel 
ist Thon, Kaolin oder Kieselsäure. Das Kaolin resultirt 
hierbei aus dem verwitterten Feldspath der Arkose. 
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Wenn man auch das Bindemittel des Sandsteines 
kennt, so kann man aus demselben doch durchaus nicht 
Schlüsse auf seine Verwitterbarkeit ziehen, auch die Ana- 
lyse allein berechtigt noch nicht dazu, chemische Analyse 
und praktische Erfabrung müssen im Anfang Hand in 
Hand gehen. 

Es erscheint deshalb wünschenswerth, eine grössere 
Anzahl von Sandsteinen cbemisch zu analysiren und sowohl 
ihre Gesammtzusammensetzung, wie auch die Zusammen- 
setzung ihres Bindemittels, speciell des in Salzsäure lös- 
lichen Theiles, zu erfahren und dieselbe mit den praktischen 
Erfahrungen zu vergleichen, die mit den analysirten Steinen 
gemacht worden sind. Erst wenn auf diese Weise die 
Abhängigkeit der Verwitterbarkeit von der chemischen 
Zusammensetzung des Gesteins erfahrungsgemäss festgestellt 
ist, wird es gelingen, eine allen wissenschaftlichen Anforde- 
rungen entsprechende, praktische Untersuchungsmethode 
aufzustellen. 

Bezüglich der Analysenresultate einer Reihe von mir 
untersuchter Sandsteine, sowie des bei der Untersuchung 
innegehaltenen Ganges verweise ich auf meine eingangs 
dieser Abhandlung citirte vorläufige Mittheilung in diesem 
Journal. i 

Von den analysirten Steinen gelangen in Berlin nach 
dem Jahrbuch der Baupreise Berlins vorzugsweise folgende 
zur Verwendung: 

1) Postelwitzer, 

2) Kottaer, 

3) Warthauer Sandstein. 

Aber nicht allein durch den Einfluss der Atmosphärilien 
wird eine Veränderung des Bindemittels der Sandsteine 
bewirkt, sondern es haben auch im Wasser lösliche Stoffe 
derjenigen Substanzen auf das Bindemittel einen grossen 
Einfluss, die bei dem Zusammenfügen der Steine bei der 
Aufführung eines Bauwerkes zwischen die Fugen der 
Blöcke in Gestalt eines dünnen Breies gegossen werden, 
nämlich die löslichen Stoffe vom Cement, Trass und Mörtel. 
Am gefährlichsten werden den Sandsteinen die in fast 
allen diesen Bindemitteln enthaltenen und zum grössten 
Theil in Wasser löslichen Alkalien und die ebenfalls und 
in recht beträchtlichen Mengen vorhandene lösliche Schwefel- 
säure. Aus den l. c. mitgetheilten Analysen ersieht man, 
dass sämmtliche analysirten Steine Schwefelsäure entbalten, 
und von 43 anderen Sandsteinen unbekannter Herkunft, 
die ich auf ihren Gehalt an Schwefelsäure prüfte, ent- 
hielten alle ohne Ausnahme grössere oder geringere 
Mengen Schwefelsäure, so dass man wohl ohne weiteres 
wird annehmen können, dass überhaupt in allen vor- 
kommenden Sandsteinen Schwefelsäure vorhanden ist. 
Dieselbe ist allerdings nicht in freiem Zustande in ihnen 
enthalten, sondern bildet sich erst bei der Auslau- 
gung der in den Sandsteinen stets, wenn auch oft in 
nur äusserst geringer Menge vorhandenen Schwefel- 
kiese. 

Von derselben Wichtigkeit aber ist, dass auch Trass 
und Mörtel, die am häufigsten zur Verbindung von Sand- 
steinen gebrauchten Materialien, Alkalien, und zwar in 
sebr beträchtlichen Mengen enthalten. Der Trass besteht 
im Wesentlichen aus zertrümmertem und zerriebenem 
Bimsstein und wird viel zur Cement- und Mörtelbereitung 
gebraucht. Nach einer Analyse von Berthier ist die Zu- 
sammensetzung des Trasses die folgende: 
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SiO» . 50,70 Proc. 
A, 16,00, 
3 
T Mao f 500 » 
CaCO; 260 , 
MgO 1,00 n 
K0 . 70 , 
NaO 1,00 , 
Hy 9,60 C] 


während eine von mir ausgeführte Analyse folgende Zu- 


sammensetzung ergab: 


Unlsöliche SiO . . 54,401 Proc. 
Lösliche SiO} . . . 1555 , 


Al0O3 17,862 , 
Fe03 8,447 „ 
FeO 1,184 , 
CaO 3,889 , 
CO, 3120 „ 
MgO 0,57 , 
MnO . Spur 

P30; . Spur 

SOs . .... . o 0,155 „ 
Cl .. 2.202020... Spar 

Alkalien . . 6,452 , 
H0 . 6,883 , 


Summa 99,518 Proc. 

Wenn man bedenkt, dass von Berthier und mir un- 
gleiche Durchschnittsproben analysirt worden sind, so 
stimmen die beiden Analysen recht gut überein. Jedenfalls 
ersieht man aus beiden, in welch beträchtlichen Mengen 
Alkalien im Trass vorhanden sind. 

Ausser Trass wird bei Sandsteinbauten auch der ge- 
wöhnliche Mauermörtel gebraucht, und es ergab die Analyse 
eines derartigen Mörtels folgende Zahlen : 


Unlösliche SiO} . Spur 
Lösliche SiO, 23,386 Proc. 
AlO,3 . . . 9,753 „ 
F&03 1,221 „ 
FeO 0,818 , 
CaO 36,922 „ 
CO2 16,146 , 
MgO 0,783 n 
MnO . Spur 

P 205 . Spur 
DOs se ee IB 5 
Cl. 2. 2. % a. ‚Spur 
Alkalien . . 4176 , 
H0O . . 4,919 , 


Summa 99,862 Proc. 


In kochendem Wasser lösten sich 2,85 Proc., welche 
ebenso wie beim Trass aus schwefelsauren Alkalien nebst 
Spuren von kohlensaurem Kalk bestanden. Gerade die 
schädlichsten Bestandtheile dieser beiden Materialien lösen 
sich im Wasser, nämlich die Alkalisulfate. Diese werden 
von dem porösen Stein aufgesogen und gelangen so in 
sein Inneres, den Grund zur Zerstörung des Bindemittels 
legend. Die durch den Auslaugungsprocess vorwiegend 
der Atmosphärilien freigewordene Schwefelsäure des Binde- 
mittels verbindet sich mit den freien Alkalien des Trass- 
und Mörtelwassers zu Alkalisulfaten, welche in derselben 
Weise wie die Alkalisulfate der Lösung zerstörend auf die 
Thonerde des Bindemittels wirken und den Stein in seinem 
Gefüge lockern. 

Würden nicht Trass- und Mörtelbrei zwischen die 
Fugen der Steine gegossen, sondern würden sie trocken 
zusammengefügt werden, so würde doch derselbe Process, 
wenn auch langsamer, vor sich gehen; da durch die Aus- 
laugungsarbeit der Atmosphärilien in jedem Sandsteine 
Schwefelsäure gebildet wird und da Alkalien in grösseren 
oder kleineren Mengen in jedem Sandsteine vorhanden sind 
oder ihm durch das eindringende Kohlensäure haltige 
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Wasser der Atmosphäre zugeführt werden, so entstehen 
auch hierbei Alkalisulfate, die wohl die wichtigste Rolle 
bei der Lockerung des Gefüges spielen und die Bildung 
von Hohlräumen veranlassen, in die Wasser eindringt, 
welches, im Winter gefrierend, die Wände der Poren aus- 
einandertreibt. | 

Zum Schlusse möchte ich hier noch einige Analysen 
des rothen Sandsteins vom Heidelberger Schloss anführen. 
Den frischen Stein habe ich aus der Teufelsschlucht ent- 
nommen, die sich dicht hinter dem Schlosse befindet und 
in der die Steine gebrochen worden sind, aus denen alle 
Theile des Schlosses in den um je rund 200 Jahren aus 
einander liegenden Perioden aufgeführt worden sind. Wenn 
auch der Stein in der einen Zeitperiode nicht von ganz 
derselben Zusammensetzung gewesen sein wird wie der 
Stein, der in einer anderen Periode gebrochen worden ist, 
so ist die Zusammensetzung doch jedenfalls eine sehr ähn- 
liche gewesen und die Analysen dieser Steine in ihrer 
Aufeinanderfolge sind sehr wohl geeignet, zu zeigen, welche 
Veränderungen mit ihnen im Laufe der Jahrhunderte vor 
sich gegangen sind. 


I. Frischer rother Sandstein von Heidelberg. 1891. 


~ o — — — — o 
Analyse des in HCl 
Bestandtheile Gesammtanalyse öslichen 
Bestandtheils 


Proc. Proc. 
Unlösliche SiO, 83,342 — 
Lösliche SiO} . 0,144 10,666 
Al,03 . 7,206 — 
F&0; . 2,88 50,192 
Fed ; 0,974 7,215 
MgO . 0,815 1,852 
CaO . 0,635 8,296 
CO, . 0,508 11,268 
P,O, ; Spur Spur 
MnO . Spur Spur 
cl.. — F 
SOs . Spur Spur 
AEA SE o \ 2,348 
0 bei 120°. . 2... 0,49 
Glühverlust. . ....| 077 j Peg 
Summa | 99,610 | 99,858 


Der dem Bruche frisch entnommene Stein besitzt eine 
beträchtliche Härte und ist von gleichmässiger scbön roth- 
brauner Farbe. Es fällt sein bedeutender Gehalt an Thon- 
erde und Alkalien auf, Schwefelsäure ist jedoch nur in 
Spuren vorhanden. Das Bindemittel ist ein sehr gutes 
kieseliges und ist der Stein sehr dicht. 


1615. 


Analyse des in HCI 
löslichen 


II. Sandstein vom „Schönen Thor“. 


Bestandtheile Gesammtanalyse 


Bestandtheils 

Proc. 

Unlösliche SiO, — 
Lösliche SiO, . 7,317 
Al Og. ... 20,76 
F Ds 4l ‚348 
FeO . 3,044 
MgO . 3,239 
CaO . 7,056 
CO, . 6,308 
P05 . Spur 
MnO . Spur 
Cl.. — 
SOs . Spur 
ee TR: 1,853 

Y bei 120° . . 

Glühverlust. . . f 1,657 
Summa | 99,926 | 99,082 


III. Sandstein vom Pulverthurm. 1460. 
o ma U — —— — ——] 
| Analyse des in HCl 
Bestandtheile Gesammtanalyse löslichen 
Bestandtheils 
Proc. Proc. 
Unlösliche SiO, 81,405 — 
Lösliche SiO, . 0,465 13,636 
AlOg . 8,758 21,942 
Fe0O0; . 1,927 33,706 
FeO . 0,560 3,265 
MgO . 0,147 3,679 
CaO . 1,307 6,618 
2 TEEN 1,024 6,243 | 
P3 . . . . . . . . S uren S 
MnO . . a. ek p puren 
O T Ee — — 
SOg i 5 0,053 1,036 
ae ne 2,304 1,352 
0 bei 120° . 0,309 
Glühverlust . 1,362 1,933 
Summa | 99,621 | 99,410 


Während in den beiden ersten Proben sich im Steine 
nur Spuren Schwefelsäure vorfanden, hat sich der Stein 
vom Pulverthurm schon mit derselben angereichert. Auch 
eine Zunahme an Alkalien ist zu constatiren. 


IV. Sandstein vom Rudolphsbau. 1294. 


Analyse des in HCI 
öslich 


Bestandtheile | Gesammtanalyse löslichen 
Bestandtheils 

Proc. Proc. 

Unlösliche SiO, 82,223 — 
Lösliche SiO, . 0,592 10,644 
AlO; 3,762 27,734 
F&05 6,636 30,198 
FeO 0,502 4,395 
MgO 0,169 4,496 
CaO 0,846 5,597 
CO, 0,676 4,673 
PO, . . Be a Spur Spur 
MnO salaa‘ Spur Spur 

Cl... u ae — — 
SO, . 0,193 1,986 
Alkalien . AE 2,672 \ 1,053 

H,O bei 120° . 0,284 

Glühverlust . | 1,04 j 9982 
Summa | 99,595 | 99,158 


Aus diesen Analysen ersieht man, dass die unlösliche 
Kieselsäure ab-, die lösliche zunimmt, der Gehalt an Thon- 
erde wird geringer, indem dieselbe durch die Alkalisulfate 
zerstört, an die Oberfläche gebracht und vom Regen fort- 
gespült wird. Das Eisenoxydul wird allmählich oxydirt, 
wodurch der Gehalt an Eisenoxyd erhöht wird. Die Mag- 
nesia wird ebenso wie die Thonerde gelöst und fortgespült. 
Durch das Aermerwerden an sonstigen Bestandtheilen wird 
der Stein an Kalk reicher. Dadurch wird auch die An- 
reicherung an Schwefelsäure bewirkt, ebenso wird der Ge- 
halt an Alkalien grösser. Die Alkalisulfate greifen um 
sich und lockern das Gefüge immer mehr, von der Thon- 
erde ist im Stein vom Rudolphsbau nur noch die Hälfte, 
von der Magnesia nur noch "Js vorhanden, sein Gefüge 
ist ein sehr lockeres geworden, so dass man kleine Stücke 
des Steins mit den Fingern zerdrücken kann. Wäre im 
Stein ursprünglich mehr Schwefelsäure vorhanden gewesen, 
so würde die Verwitterung viel schneller vor sich gegangen 
sein, unter den gegebenen Verbältnissen hat sich aber der 
Stein während der Jahrhunderte gut gehalten. Der Mörtel, 
mit dem die Steine zusammengefügt sind, ist aus einem 
dolomitischen Mergel bereitet, der sich in der Nähe von 
Heidelberg findet. Seine Analyse ergab folgendes Resultat: 
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SiO . 2.2... 23,06 Proc. salz und Natriumhydroxyd, das mit neuen Mengen Schwefel- 
Fe \ en 7 a säure ebenfalls Glaubersalz bildet. Dieses greift die Thon- 
FeO f 328 a» erde des Bindemittels an, verwandelt sie in Thonerdesulfat, 
TN 2. > wobei sich wieder Natriumhydrat bildet. Derselbe Process 
MEO 1.03 . beginnt von vorne. Die Magnesium- und Oalciumverbin- 
SO .. Spur , dungen erleiden dieselben Veränderungen wie die Thonerde. 
ee 8 i Die Sulfate dieser drei Elemente schwitzen an der Ober- 


Summa 99,12 Proc. 


In den Analysen des in Salzsäure löslichen Bestand- 
theils der Heidelberger Sandsteine sind die Procente auf 
das Gewicht der gelösten Substanz berechnet. 

Im Laufe der Zeit hat die Löslichkeit des Steins in 
Salzsäure zugenommen, und während er anfangs von schön 
rothbrauner Farbe war, ist er nach rund 600 Jahren 
schmutzig graubraun geworden, und der anfangs nur un- 
deutlich wahrnehmbare Glimmergehalt tritt jetzt sehr deut- 
lich in dem bröcklig gewordenen Stein zu Tage und ver- 
leiht demselben ein schwach schiefriges Gefüge. 

Die nicht an Schwefelsäure gebunden gewesene Menge 
der Alkalien ist nicht in Lösung gegangen, denn aus der 
Gesammtanalyse des Steins vom Rudolphsbau ersieht man, 
dass derselbe 2,672 Proc. Alkalien enthält und 0,193 Proc. 
SO, während die Analyse des in HCl löslichen Theiles 
desselben Steins einen Gehalt von 1,053 Proc. Alkalien 
und 1,986 Proc. SO, in der Lösung ergibt. Es ıst die 
ganze Schwefelsäure, aber nur ein Theil der Alkalien ge- 
löst worden. | 

Im Glaubersalz stehen NO und SO, im Verhältniss 
von 1:2. Betrachtet man die für Alkali und Schwefel- 
säure im Stein gefundenen Zahlen, so stehen sie ungefähr 
ebenfalls in demselben Verhältniss wie Alkali und Schwefel- 
säure im Glaubersalz, nämlich wie 1,053: 1,986, also eine 
vollkommen in der Fehlergrenze liegende Abweichung von 
dem Verhältnisse 1,025 : 2,1. Da also auch hier das Ver- 
hältniss wie 1:2 ist, so beweist dies, dass im Stein sich 
Alkalisulfat, und zwar Natriumsulfat befindet. Kalium 
war nur mittels des Spektroskops nachzuweisen. Dass sich 
im Stein vom Pulverthurm in der That Glaubersalz be- 
fand, ist auch analytisch nachgewiesen worden. 

Die durch Mörtelwasser bedingte Bildung von Glauber- 
salz wurde auf folgende Weise nachgewiesen: 

Von Trass und Mörtel, deren Zusammensetzung oben 
angegeben ist, wurde durch Kochen mit destillirtem Wasser 
ein Auszug bereitet. Derselbe zeigte stark alkalische Eigen- 
schaften. In jeden dieser wässerigen Auszüge wurden 
Stücke des 0,697 Proc. SO, enthaltenden weissen Sandsteins 
von Rackwitz gethan, nachdem die aus Trass und Mörtel 
mitgelösten Mengen Schwefelsäure durch Chlorbarium 
entfernt worden waren, und einige Tage in der Lösung 
gelassen, darauf herausgenommen, trocknen gelassen und 
wieder hineingegeben. Diese Procedur wurde mehrere Male 
wiederholt, bis sich beim Trocknen eine beträchtliche Menge 
von Krystallen auf der Oberfläche des Steins gebildet hatte. 
Diese Krystalle bestanden zumeist aus Glaubersalz, aber 
auch Thonerde-, Magnesium- und Calciumsulfat konnten 
nachgewiesen werden. 

Der hauptsächlichste Process, der hierbei vor sich geht, 
verläuft folgendermaassen: 

I. 2N%0 -+ HS0; = Na S0, + 2Na0OH 
I. 38Na S80, + A0; = Al,(80,);, + 3N3,0. 
Es bilden sich also nach der ersten Gleichung Glauber- 


fläche des Steins aus und werden vom Regen fortgespült. 
Das Bindemittel hat einige seiner Bestandtheile verloren, 
und in Folge dessen ist das Gefüge des Steins gelockert 
worden. Geht dieser Process eine Zeitlang vor sich, so 
verwittert der Stein allmählich vollkommen und verwandelt 
sich wieder in Sand. Hieraus ist ersichtlich, dass ein 
Hauptaugenmerk darauf zu richten ist, dass ein zu ver- 
bauender ‚Stein möglichst wenig Schwefelsäure enthalte, 
da gerade diese den Zerfall des Bindemittels bedingt. 

Der Heidelberger Stein hat sich vermöge seines ge- 
ringen Schwefelsäuregehaltes sehr gut gehalten, und trotz- 
dem er an der Oberfläche bis ungefähr 0,5 cm in das 
Innere bröcklig und leicht zerreibbar geworden ist, ist 
er im Innern noch gut und fest und wird noch weitere 
Jahrhunderte überdauern. Betrachtet man hingegen viele 
Stellen an dem aus Rackwitzer Sandstein, der 0,697 Proc. 
SO, enthält, aufgeführten Polytechnicum in Charlottenburg, 
so gewahrt man, dass sich an demselben sehr deutliche 
Verwitterungserscheinungen zeigen, trotzdem der Stein 
kaum ein Jahrzehnt den Atmosphärilien ausgesetzt gewesen 
ist. Es sind an vielen Stellen dieses Steins tiefe Löcher 
durch verwitterte, in Sand verwandelte Partien, die heraus- 
gefallen sind, entstanden, an anderen Stellen lösen sich 
von demselben Schichten wie Papier ab, und es sind zahl- 
reiche Auswitterungen von Glaubersalz und anderen Salzen, 
z. B. Magnesiumsulfat, zu beobachten, alles Verwitterungs- 
erscheinungen, die von dem Reichthum des Steins an zer- 
setzbaren Schwefelverbindungen herrühren. Derartige Ver- 
witterungserscheinungen sind auch an zahlreichen anderen 
Bauwerken zu beobachten. | 

Sind nun auf dem in dieser Arbeit angegebenen Wege 
zahlreiche Analysen von Sandsteinen ausgeführt und mit 
den praktischen Erfahrungen, die man mit denselben ge- 
macht, verglichen worden, so wird man dazu gelangen, 
aus der chemischen Analyse auf die Verwitterbarkeit des 
betreffenden Sandsteins ohne weiteres Schlüsse zu ziehen 
und auf dieselben bestimmende Gesetze aufzubauen. 

Die bisher gebräuchlichen willkürlichen Methoden zur 
Prüfung auf Verwitterbarkeit sind von keiner Bedeutung 
und sind zu verwerfen, die rationelle wissenschaftliche Unter- 
suchung kann hier allein maassgebend sein. 


Eingesandt. 
Die Ausstellung für Maltechnik, welche von der 
Deutschen Gesellschaft zur Beförderung rationeller Mal- 
verfahren in München veranstaltet ist, wird am 15. Juli 


eröffnet werden. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
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Mit Abbildungen. 


I. Schublehren und Stichmaasse. 


Wir fassen diese Instrumente zusammen, da sie sich 
gegenseitig ergänzen, und nicht selten dasselbe Instrument 
zum Nehmen sowohl des äusseren als auch des lichten 
Maasses, also als Tasterlehre und als Stichmaass gebraucht 
wird. 

Letzteres ist z. B. der Fall bei verschiedenen Schuh- 
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Fig. 1. 


Schnblehre von Sautter und Messner. 


lehren der Firma Sautter und Messner in Aschaffenburg 
und Köln. 

Diese Firma hat die Herstellung von Maasstäben zur 
Sonderfabrikation gewählt und stellt Schublehren von der 
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directer Angabe von 0,01 mm dient und gleichzeitig 
auch als Stichmaass verwendbar ist. In letzterem Falle 
kommen die an den Schnäbeln befindlichen spitzrunden 
Zapfen in Anwendung. Das kleinste Maass, welches bei 
geschlossener Lehre mit dem Stichmaass angegeben werden 
kann, ist 60 mm, das grösste Maass ist 160 mm. Es be- 
darf wohl keiner Erwähnung, dass diese Vorrichtung in 
dem Bedarf entsprechenden grösseren Abmessungen ge- 
liefert werden kann. 

Fig. 3 zeigt eine der gebräuchlichen Mikrometer- 
schraubenlehren mit Scheibentheilung, 
Zeiger und Gefühlsschraube. Die Mess- 
weite bei derselben ist 5 mm, die Dicken- 
angabe in 0,01 mm. 

Die in Fig. 4 dargestellte Mikro- 
meterschraubenlehre ist zum Ablesen 
von 0,001 mm eingerichtet und ist auch 
zum Lochmesser eingerichtet. Diese 
Lehre ist durch D. R. P. Nr. 58336 vom 
7. Februar 1891 geschützt, und zeichnet 
sich dadurch aus, dass die Messschrauben- 
lehre eine mit der Schraube fest ver- 
bundene Scheibe trägt, die einen auf 
dem Bügelrücken gleitenden Schieber in der Richtung der 
Schraubenachse bewegt. Mit dem Schieber ist eine Spitze 
verbunden, die der Spitze der Schraubenlehre entgegen- 
gesetzt ist. Die Dicke von Körpern wird mittels der Schraube, 
die Weite von Löchern mittels der beiden Spitzen gemessen. 
Man liest die ganzen Millimeter auf dem Schieber, die 
weitere Theilung auf der Scheibe ab, welche in 100 Theile 
getheilt und mit einem Nonius versehen ist, welcher die 
Zehntel für die Scheibeneintheilung angibt. 

Ein Dickenmessapparat derselben Firma, der zum 
Schieben eingerichtet und zugleich mit Mikrometerschraube 
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Fig. 2. 


Schublehre ven Sautter und Messner. 


einfachsten Form bis zu den vollendetsten Präzisionslehren 
her. Schon die einfacheren sind mit Noniusvorrichtung 
auf der Hülse des beweglichen Schnabels erhältlich und 
zum Dicken- oder Lochmesser eingerichtet, wie dies bei- 
spielsweise Fig. 1 und 2 zeigen. Fig. 1 hat gehärtete 
Spitzen und abgesetzte Schnäbel zum Liochmessen. 

In Fig. 2 ist eine combinirte Schub- und Schrauben- 


lehre dargestellt, welche zum Messen bis 100 mm mit 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 3. 1898/TII. 


versehen ist, misst von 0 bis 150 mm und gestattet directes 
Ablesen von 0,01 mm. 

Die nachstehenden Fig. 5 und 6 zeigen ein neues Schrau- 
benkaliber der Standard Tool Company in Athol, Mass. Das- 
selbe ist in American Machinist beschrieben und abgebildet. 
Bei der Construction ist besonders Werth darauf gelegt, 
den todten Gang zu vermeiden und den genauen Gang des 
Instrumentes zu wahren, um nöthigenfalls denselben so- 
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fort wieder herstellen zu können. Zu diesem Zwecke ist 
der Arm der Mikrometerschraube schlittenförmig auf dem 
Lineal beweglich. Die Bewegung desselben geschieht in 
der bei uns gebräuchlichen Weise, ebenso wird die Fest- 
stellung mittels eines federnden, durch eine Schraube nach- 
stellbaren Schlosses in der bei besseren Messapparaten 
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Fig. 3. 
Mikrometerschraube von Sautter und Messner. 


üblichen Weise bewirkt. Die eigentliche Mikrometer- 
schraubevorrichtung ist durch Fig. 6 besonders erläutert. 
Der Setzstift ist mit der mit Theilung versehenen Hülse 
so verbunden, dass eine Nachstellung sofort dadurch be- 
wirkt werden kann, dass ein cylindrischer, konisch aus- 
gebohrter Ansatz, der an zwei einander gegenüberliegenden 
Stellen aufgeschnitten ist, von einer in den konischen Theil 
genau passenden Schraube C angepresst wird. Letztere wird 
in das hintere Ende des Setzstiftes eingeschraubt und presst 
die aufgespaltenen Theile gegen die cylindrische Bohrung 
in der Hülse. Die mit Muttergewinde versehene Büchse A 
ist konisch und lagert in entsprechender Bohrung des 
Schlittenarmes. Um auch hier jede Abnutzung unschädlich 
zu machen, ist die Büchse A der Länge nach aufgeschnitten, 
der etwa verloren gegangene Schluss derselben kann da- 
durch erzielt werden, dass der ebenfalls mit Schrauben- 
gewinde versehene Ring B angezogen wird, und die 


Fig. 4. 
Mikrometerschraube von Sautter und Messner. 


Büchse A dadurch nach links geschoben wird. Der Setz- 
stift hat an dem vorderen Ende durch den Ring D genaue 
und sichere Führung. Dieser Ring ist ebenfalls aufge- 
schnitten, damit durch die Druckschraube Æ der Setzstift 
nöthigenfalls festgestellt werden kann, wenn das Maass 
fixirt werden soll. Im Gebrauche sollen sich diese Schub- 
lehren gut bewährt haben; die von der Tool Company an- 
gefertigten Grössen sind für 4 und 6 Zoll gewählt. 


Eine Schublehre mit selbsthätiger Feststellung ist 
E. J. Kölle in Esslingen durch D. R. P. Nr. 61533 vom 
10. April 1891 patentirt worden. Bei derselben geschieht, 
wie Fig. 7 und 8 zeigen, die selbsthätige Feststellung des 
verschiebbaren Schenkels c durch einen quer im Kasten a 
lagernden, mittels Druckes auf den Knopf A lösbaren 


Fig. 6. 


Fig. 5. 
Schublehre der Standard Tool Co. 
Keil g, welcher von der in die Nuth f eingreifenden 
Feder e gegen den Schenkel c gedrückt (angezogen) wird 
und zur Sicherung gegen unbeabsichtigtes Verstellen mit 
der Mutterscheibe į ausgerüstet ist. 

Die Schublehre der Billings and Spencer Company in 
Hartford, Conn., welche vom American Machinist, Bd. 12 
Nr. 30, mitgetheilt wird, zeichnet sich besonders durch die 
Einrichtung des Lineals aus. Das- 
selbe besteht aus zwei Stahl- 
drähten von 3,16 Zoll Durch- 
messer, von welchen eine Flach- 
schiene gesäumt wird (Fig. 9 und 
10). Um eine gute Befestigung 
zu erzielen, wird in die Drähte 
eine Nuth gefrätt. Das Lineal 
wird durchaus genau ausgerichtet, 
widersteht in Folge seiner Form 
den Beanspruchungen und zeich- 
net sich durch geringes Gewicht 
aus. Die übrigen Theile sind in gebräuchlicher Anord- 
nung ausgeführt und ist ihre Form aus der Zeichnung 
zu ersehen. 

Russon’s Schublehre (Fig. 11 und 


Kölle'’s Schublehre. 


12) wird, wie 


Fig. 10. 


Schublehre der Billings and Spencer Company. 


American Machinist berichtet, von C. H. Russon in Brooklyn, 
N.Y., angefertigt. Innerhalb der Büchse B ist die Mutter J 
genau anschliessend eingepasst und an dem einen Ende mit 
der Mutter H befestigt. Die geschlitzte Büchse B wird 
durch diese Mutter zum genauen Schluss mit dem Ge- 
winde gebracht, ebenso erhält dadurch auch das Stück B 
gegen A genaue Führung. Die Nachstellung der Schraube @ 
wird in der gewöhnlichen Weise bewirkt. Mit Hilfe der 
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gehärteten Spitzen y und d lässt sich die Schublehre auch 
als Stichmaass benutzen. 

Ein stellbares Stichmaass mit Maasschraube ist Theodor 
Esser in Mülheim am Rhein durch das D. R. P. Nr. 60558 
vom 22. April 1891 geschützt worden. Dasselbe ist in 
Fig. 13 bis 16 dargestellt 
und besteht aus der Metall- 
hülse a, dem Theilkolben- 
zeiger b mit Schraube c und 
der Reibungsmutter d. An 
einem Ende der Metallhülse 
ist eine gehärtete Körner- 
spitze unwandelbar befestigt. 
Das andere Ende der Hülse 
ist zur Mutter ausgebildet 
und nimmt die Schrauben- 
spindel c mit der anderen 
gehärteten Körnerspitze auf. 
Das Gewinde von c ist ein- 
gängig und hat eine Stei- 
gung von 1 mm. 

Die Mutter der Hülse 
ist aufgeschnitten und hat 
ausser dem inneren Gewinde 
noch ein äusseres, welches in 
einen Kegel ausläuft und 
worüber sich die Reibungsmutter d windet. Beim Auf- 
schrauben wird also die Mutter d die innere Mutter zu- 
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Fig. 11. Fig. 12. 
Russon’s Schublehre. 
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Esser’s Stichmaass. 


sammendrücken ; diese wird dann die Schraubenspindel c 
centriren und unverrückbar feststellen. Der Theilkolben- 
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kante e der Hülse a 0,01 mm ablesen, da ja bei einer 
Umdrehung der Schraubenspindel sich der Kolben in der 
Längsrichtung um nur 1 mm bewegt. Der Kolben ist auf 
die Schraubenspindel c, welche an diesem Ende ebenfalls 
aufgeschnitten ist, aufgeschraubt und wird nach genauer 
Einstellung durch die innere kegelförmige Schraube f fest- 
gestellt. An der Schnittkante e der Hülse a ist eine Ein- 
theilung in Millimeter angebracht, welche jedoch nicht 
ganz genau zu sein braucht, da ja die Stellung des Theil- 
kolbens das genaue Maass zeigt. 

Beim Maassnehmen wird die Reibungsmutter gelöst, 
die Schraubenspindel auf das zu nehmende Maass gesetzt 
und bierauf durch ein Festschrauben der Mutter d ge- 
sichert. Der Theilkolbenzeiger lässt nun das gewünschte 
Maass ganz genau ablesen, und so lange die Reibungs- 
mutter nicht gelöst wird, bleibt das genommene Maass 
mit Sicherheit bestehen. 

Bei etwaigem Verschleiss der Körnerspitzen wird die 
innere Schraube f am Theilkolben gelöst, der Kolben fest- 


Fig. 17. 
Stichmaasse von Sautter und Messner. 


gehalten, die Schraubenspindel herausgeschraubt, bis das 
Maass wieder mit dem Originalkaliber stimmt, und hierauf 
wird der Zeigerkolben wieder mit der inneren kegelförmigen 
Schraube f festgestellt. 

An der festen Körnerspitze des Sicherheitshohlmaasses 
ist ein Gewinde angebracht zur Aufnahme von angemes- 
senen Verlängerungsstücken, wodurch man im Stande ist, 
mit einem einzigen Hohlmaass und den gehörigen Ver- 
längerungsstücken jedes vorkommende Hohlmaass genau zu 
nehmen. Bei Anwendung von gemessenen Verlängerungs- 
stücken ist nur zu beachten, dass bei etwaigem Verschleiss 
bei allen Stücken das Maass g mit dem jeweiligen Maass A 
des Hohlmaasses gleich ist, was leicht zu bewerkstelligen ist, 
da die einzelnen Körnerspitzen mit Gewinde eingeschraubt 
sind und sich durch eine Gegenmutter sichern lassen. 

Die Ausführung vorstehenden Stichmaasses ist der 
Firma H. Hommel in Mainz übertragen worden, welche 


Fig. 19. 
Stichmaasse von Sautter und Messner. 
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zeiger b ist auf dem äusseren Umfang in 100 gleiche 
Theile eingetheilt und lässt an der gerade laufenden Schnitt- 


zu dem Hauptkörper, der zum Messen von 90 bis 120 mm 
dient, Verlängerungsstücke von 125, 250, 500 und 1000 mm 
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liefert, so dass eine ganze Länge zum Messen von 2330 mm 
hergestellt werden kann. 

Stichmaasse für denselben Zweck liefert auch die vor- 
hin erwähnte Firma Sautter und Messner. Die äussere 
Form derselben wird durch Fig. 17 bis 19 erläutert. 
Von 200 mm aufwärts erhalten diese Maasse einen Bügel 
mit Feder zum Feststellen der Schraube. Die durch Fig. 17 
und 18 dargestellten Ausführungsformen gehen von 50 bis 
500 mm Länge. Fig. 19 ist zum Schieben und mit Mikro- 
meterschraube eingerichtet. Ihre Länge reicht von 200 bis 
zu 2500 mm. 

Zum Messen kleiner Gegenstände, insbesondere von 
Gegenständen der Uhrmacherei, von Platten, Rädern, Stein- 
löchern, sowie der Dicke von Edelsteinen, Blech, Draht, 
Glas, Papier, Leder und ähnlichen Körpern, ferner zur Be- 
stimmung von Entfernungen und leeren Räumen bei 
mechanischen Gegenständen und zum Ausmessen von Ver- 
tiefungen , kleinen Bohrlöchern, Ausdrehungen, Aus- 
fräsungen u. s. w. dient Fr. Schlatiter’s (Biel) Präcisions- 
metermaasslehre, die von E. J. 
Hoffmann in Zürich angefertigt 
wird. 

Fig. 20 zeigt die äussere Form 
der Lehre und bedeutet A einen 
Drücker, durch den beim Messen 
die Lehre eingestellt wird, B eine 
\ Schraube, welche auf der Rück- 
an seite des Zifferblattes etwas vor- 
aş steht, C einen Stift auf der Rück- 
7 seite der Lehre, D einen mit Rif- 
feln versehenen Glasring, E die 
Maassöffnung, G ist der Schieber, 
der gegen den zu messenden Gegen- 
stand vorgeschoben wird, H der 
Zeiger, welcher auf dem Zifferblatt 
die Dicke des gemessenen Gegen- 
standes angibt, K ein Transporteur, 
welcher den Zeiger nach erfolger 
Messung in die Nullstellung zurück- 
bringt. L ist eine Controlnadel, 
welche bei der Messung von 
Massengegenständen benutzt wird, und M eine zur Re- 
gulirung dienende Stellschraube. 

Man hält bei Messungen den Apparat wagerecht mit 
der rechten Hand, legt den Zeigefinger an den Drücker A, 
den Mittelfinger an die Schraube B, den vierten Finger 
auf den Stift C und endlich den Daumen auf den Glas- 
ring D. Man führt den zu messenden Gegenstand lose 
und senkrecht in die Oeffnung E ein (ohne dass derselbe 
die Wand F berührt), drückt mit dem Zeigefinger auf 
den Knopf A, bis der Schieber G den zu messenden Gegen- 
stand leicht einklemmt. Der Zeiger H gibt auf dem 
Zifferblatt das gesuchte Maass an und bleibt in dieser 
Stellung stehen, bis ihn durch einen zweiten Druck auf 
den Knopf A der Transporteur X auf Null zurückführt. 
Das Zifferblatt ist in 100 Theile eingetheilt, welche Zehntel- 
millimetern entsprechen. Man kann demnach bis auf 
0,01 mm genaue Messungen ausführen. 

Will man den Apparat zum Nachmessen einer grösseren 
Anzahl von Gegenständen gleicher Dicke, beispielsweise 
Bleche von 1 mm, benutzen, so nimmt man die an dem 
Glasringe D befestigte Controlnadel L zu Hilfe, stellt 


Schlatter’s Präcionsmeter- 
maasslehre. 
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diese auf die Zahl 10 ein und beginnt dann die Messungen. 
Je nachdem der Zeiger H rechts oder links von der Control- 
nadel stehen bleibt, ist das gemessene Blech dicker oder 
dünner als 1 mm. Fallen Zeiger und Controlnadel zu- 
sammen, so hat das Blech die verlangte Stärke. 

Zur Bestimmung von Entfernungen und leeren Räumen 
bei mechanischen Gegenständen, sowie zum Ausmessen von 
Vertiefungen u. s. w. sind der Schieber G und die Stell- 
schraube M seitlich durchbohrt, so dass man in diese 
Löcher verschiedene Hilfsvorrichtungen in Form von 
Spitzen, Schneiden oder Körnern einsetzen kann. 


Neuerungen auf dem Gebiete der Elektro- 
metallurgie. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 37 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Ende der 80er Jahre trat Elmore mit seinem Ver- 
fahren zuerst an die Oeffentlichkeit, bald darauf constituirte 
sich eine Actiengesellschaft unter dem Titel Elmore’s Patent 
Copper Depositing Company, Limited, um das Elmore-Ver- 
fahren in Haigh Park bei Leeds in grossartigem Maass- 
stabe technisch zu verwirklichen. Auch auf dem Continent 
gründete sich unter dem Titel Elmore’s German and Austro- 
Hungarian Metal Company eine Gesellschaft; in Cöln wird, 
wie schon erwähnt, das Verfahren von Elmore’s Metall- 
Actiengesellschaft benutzt; desgleichen soll auch in Frank- 
reich eine Gesellschaft gegründet worden sein. Das Elmore- 
Verfahren hat übrigens seit seinem ersten Bekanntwerden 
besonders in jüngster Zeit beträchtliche Verbesserungen 
und Erweiterungen erfahren. 

Das Ausgangsmaterial ist Chile-Kupfer mit 97 Proc. 
Kupfer, 3 Unzen Silber und ' Unze Gold für die Tonne. 
Dieses Rohkupfer wird in einem Flammofen eingeschmolzen 
und dadurch, dass es in einem dünnen Strahle in einen 
Behälter mit Wasser fliessen gelassen wird, granulirt. Das 
granulirte Kupfer wird in den Bäderraum gebracht und 
dient hier als Anode. Die Ueberführung in Kupfer- 
granalien hat gegenüber der Verwendung von Platten 
grosse Vortheile.e Zunächst repräsentiren die Kupfer- 
granalien mit ihrer unregelmässigen Gestalt eine ganz be- 
deutende Oberfläche, wodurch die Auflösung derselben be- 
schleunigt und an elektromotorischer Kraft gespart wird. 
Abgesehen aber hiervon wird durch die wagerechte Lage 
der Kupfergranalien ein viel gleichmässigeres Auflösen 
derselben bewirkt als bei Anwendung von Platten, be- 
sonders wenn diesen eine senkrechte Lage gegeben würde. 
Es ist dies eine natürliche Folge der verschiedenen Zu- 
sammensetzung, welche der Elektrolyt durch seine Zer- 
legung erfährt. 

Das elektrolytische Bad besteht aus einem starken 
Holzbehälter von beliebiger Länge; gewöhnlich haben die 
hergestellten Kupferrohre eine Länge von 10 Fuss. Auf 
dem Boden des Holzbehälters liegt eine starke durchlochte 
Kupferplatte V, die mit dem positiven Pole einer elek- 
trischen Stromquelle verbunden ist und die Anode bildet. 
Auf diese Kupferplatte werden bei Beginn des elektro- 
Iytischen Processes die Kupfergranalien W in einer starken 
Schicht von 10 bis 15 cm aufgehäuft. Ausserdem aber 
sind noch zwei aufrecht stehende Kupferplatten D zu 
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beiden Seiten des Dornes M auf der Platte V aufgestellt. 
Die Achse jedes Dornes besteht aus Holz und ruht an den 
beiden Enden in Lagern von Glas, welch letzteres in passend 
ausgeschnittene Holzblöcke eingelassen und oberhalb mit 
einer Holzplatte bedeckt ist, um das Anheben des Dornes 
durch den Zug des Kettentriebes zu verhindern. Der als 
Kathode dienende Dorn, der zur Verminderung seines Ge- 
wichtes hohl construirt ist, besteht aus Eisen oder Kupfer 
und ist an seiner Oberfläche sorgfältig abgedreht und polirt. 
Mittels eines einfachen Schleifcontactes ist die Verbindung 
mit dem negativen Pole einer Elektricitätsquelle hergestellt. 
Durch die Riemenscheibe K und die endlose Kette C wird 
der Kathode eine angemessene Rotation (gewöhnlich 20 Um- 
drehungen in der Minute) ertheilt. 

Bekanntlich zeigt elektrolytisch niedergeschlagenes 
Kupfer stets ein deutlich ausgesprochenes krystallinisches 
Gefüge und zwar um so mehr, je rascher der Niederschlag 
erfolgt, je grösser also die Stromdichte ist. Ein derartig 
krystallinisches Kupfer besitzt sehr wenig Festigkeit und 
zerbröckelt oft schon beim Bearbeiten mit einem Hammer; 
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Fig. 5. 
Elmore’s elektrolytisches Bad. 
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es würde somit trotz seiner ausgezeichneten Reinheit tech- 
nisch kaum verwerthbar sein. Um nun dem elektrolytischen 
Kupfer die werthvollen Eigenschaften des nach gewöhn- 
lichen hüttenmännischen Methoden hergestellten Kupfers, 
Festigkeit und Dehnbarkeit, zu verleihen, wird das auf 
der Kathode niedergeschlagene Kupfer während der ganzen 
Dauer des Processes mit einem Glätte- und Verdichte- 
werkzeug behandelt, welches im Wesentlichen aus einem 
sehr harten, von Säuren nicht angreifbaren, passend ge- 
formten Körper aus Achat, Flintstein o. dgl. besteht, der 
beständig mit einem gewissen Druck an der Oberfläche des 
Dornes entlang geführt wird. Zwischen je zwei Bäder- 
reihen ist zu diesem Zwecke eine mit Gewinde versehene 
Spindel S (Fig. 4 und 5) gelagert und mit einer Kuppe- 
lung A ausgestattet, die das Einrücken der einen oder 
anderen der beiden in entgegengesetzter Richtung sich 
drehenden Riemenscheiben Pund P; bewirkt. DerSchlitten T 
ist mit Muttergewinde versehen, welches zu dem der Spindel 
passt; beiderseits trägt er die wagerechten Arme B und B,, 
an denen die Glättwerkzeuge G befestigt sind. Ausser- 
dem besitzt der Schlitten T noch einen senkrechten Arm E, 
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in dessen Gabelung am oberen Ende eine Stange R ruht, 
die gelenkig mit einem gewichtsbelasteten Sturzhebel ZL 
der Kuppelung A verbunden ist. Je nachdem nun die 
eine oder andere der beiden in entgegengesetztem Sinne 
rotirenden Riemenscheiben P und P, mit der Kuppelung A 
in Eingriff steht, drebt sich die Spindel S und bewegt 
hierdurch den Schlitten T, das Glättewerkzeug G und den 
Arm E in der einen oder anderen Richtung. Am Ende 
des Dornes angelangt, stösst der Arm E gegen den einen 
der beiden verstellbaren Knaggen H oder H,, verschiebt 
diesen und veranlasst dadurch den Hebel L, nach der an- 
deren Seite herumzuschlagen. Die Kuppelung A kommt 
hierdurch mit der anderen Riemenscheibe in Eingriff, in 
Folge dessen dreht sich die Spindel S in entgegengesetzteni 
Sinne und bewegt den Schlitten 7’ mit seinen Armen wieder 
zurück, bis der Arm Æ gegen den anderen Knaggen stösst, 
wodurch abermals eine Umkehr der Bewegungsrichtung 
erzielt wird. 

Die Glättewerkzeuge sind, wie schon angedeutet, für 
die technischen Eigenschaften des niedergeschlagenen Kupfers 
von allergrösster Bedeutung. Ihr Zweck ist, die lose krystal- 
linische Structur des elektrolytischen Kupfers in eine feste 
und sehnige überzuführen. In manchen Fällen besteht 
dieses das Metall verdichtende Werkzeug aus einer Rolle 
oder Walze, welche eine grössere oder geringere Umlauf- 
geschwindigkeit als der rotirende Dorn erhält, so dass die 
Rolle sich nicht allein auf dem niedergeschlagenen Metall 
abwälzt, sondern auch gleichzeitig ein wenig auf demselben 
gleitet; in den meisten Fällen hat aber ein Achatstäbchen 
oder eine Achatrolle mit sehr schmaler Druckfläche die 
beste Wirkung ergeben. Der Druck des Glätters auf den 
Dorn wird durch Spiralfeder, Gewichte oder ein elastisches 
Gummiband regulirt. Die Pressung darf natürlich nicht 
so gross sein, dass ein Abschaben des niedergeschlagenen 
Kupfers erfolgen kann. Der Glätter bildet vielmehr eine 
nur sehr wenig tiefe Schraubenlinie auf dem neu abge- 
setzten Kupfer. Durch eine richtige Einstellung der Um- 
laufgeschwindigkeit des Dornes zu der Geschwindigkeit des 
linearen Ganges des Glätters kann die elektrolytisch nieder- 
geschlagene Kupferhaut der Kathode der Wirkung des 
Glätters in jedem gewünschten Zeitraume ausgesetzt werden. 

Um die Abnutzung des Glätters zu vermindern, wo- 
durch natürlich die zur Wirkung kommende Fläche des- 
selben sich allmählich vergrössert und die glättende und 
verdichtende Kraft eine geringere wird, hat Elmore dem- 
selben in neuester Zeit die Form eines Rades W gegeben 
(Fig. 6), welches sich um eine Achse drehen kann, die 
ganz oder nahezu senkrecht zu einer durch die Achse des 
sich drehenden Dornes M gelegten Ebene steht. Dieses 
Rad wird veranlasst, sich auf der umlaufenden Kathode 
in der Längsrichtung derselben hin und her zu bewegen 
und gleichzeitig zu drehen, so dass immer neue Stellen 
desselben zur Wirkung kommen. Sobald die eine der 
Kanten des aus Achat bestehenden Rades abgenutzt ist, 
kann dasselbe umgedreht und die andere Kante in die 
Arbeitsstellung gebracht werden. Ist die Oberfläche des 
niedergeschlagenen Metalles rauh oder gewellt, so erhält 
das Achatrad einen Halbmesser, welcher kleiner ist als der 
kleinste Halbmesser einer der Vertiefungen, so dass das- 
selbe in jede Vertiefung eintreten und die Fläche derselben 
verdichten kann. 

Da die Gleichmässigkeit des Gefüges und die Festig- 
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keit und Dehnbarkeit des niedergeschlagenen Kupfers um 
so grösser ist, je öfter in ein und demselben Zeitraume 
der Glätter auf jeder Stelle der Oberfläche der Kathode 
seine verdichtende Wirkung auszuüben vermag, so lässt 
Elmore denselben in neuester Zeit nicht nur eine einfache 
Schraubenlinienbewegung auf der Kathode beschreiben, 
sondern neben dieser gleichzeitig auch eine Wellenbewegung, 
d. b. also, während der Glätter durch die Drehung der 
Spindel gleichmässig vorgeschoben wird, führt er noch 
Schwingungen in der Längsrichtung aus. DieseSchwingungen 
können dadurch hervorgerufen werden, dass man eine 
Kurbel, eine Herzscheibe oder ein Excenter benutzt, welches, 
während es mit dem Glättwerkzeug vorgeschoben wird, 
rotirt. Man kann aber auch den Dorn selbst sowohl eine 
schwingende, als auch geradförmige Bewegung ausführen 
lassen, während das Glättwerkzeug sich lediglich gerad- 
linig bewegt. 

Zur Erleichterung des Ablösens des elektrolytisch er- 
zeugten Rohres von dem die Kathode bildenden eisernen 
oder kupfernen Dorn wird dieser vorher mit einem Ueber- 
zug versehen, welcher den elektrischen Strom wohl leitet, 
aber ein festes Anhaften des niedergeschlagenen Kupfers 
verhindert. Die Kathoden kommen zu diesem Zwecke zu- 
vörderst in ein Bad, welches eine Lösung von 1 Gew.-Th. 
des Doppelsalzes von Cyankali und Oyankupfer in 20 Th. 
Wasser enthält und auf 55 bis 60° C. erwärmt ist. In 
diesem Bade wird der mit angemessener Geschwindigkeit 
sich drehende Dorn während ungefähr 'jı Stunde der elek- 
trischen Einwirkung ausgesetzt und dadurch mit einer 
Kupferschicht überzogen, welche darauf während eines 
nahezu gleichen Zeitraumes ausserhalb des Bades der atmo- 
sphärischen Luft ausgesetzt wird. Hierdurch oxydirt sich 
die Oberfläche der Kupferschicht, und die nächste darauf 
niedergeschlagene Kupferschicht haftet in Folge dessen 
nicht an. 

Der so vorbereitete, mit einer oxydirten Kupferschicht 
überzogene Dorn wird nunmehr in das eigentliche Nieder- 
schlagsbad (Fig. 4) gebracht, dessen Elektrolyt gewöhnlich 
aus 8 Gew.-Ih. Kupfervitriol, 1 Gew.-Th. Schwefelsäure 
und 20 Gew.-Th. Wasser besteht. Es empfiehlt sich, im 
Verlaufe des elektrolytischen Processes nach und nach 
noch etwas Säure hinzuzufügen. 

Statt die Metalloberfläche zu oxydiren, kann der Dorn 
auch mit einem leicht schmelzbaren Metall, leitend ge- 
machtem Wachs oder Paraffin überzogen werden, die nach 
Fertigstellung des elektrolytischen Kupferrohres durch 
schwaches Erhitzen ausgeschmolzen werden, wonach das 
Rohr mit Leichtigkeit von dem Dorn abgezogen werden kann. 

Sollen Bleche, Streifen oder Stangen auf einem Dorn 
hergestellt werden, so werden mehrere Niederschläge in 
folgender Weise über einander hergestellt. Zunächst wird der 
erste Mantel von gewünschter Stärke auf der wie vorher 
beschrieben vorbereiteten Kathode niedergeschlagen, dann 
wird derselbe an Ort und Stelle mit einem Sulfid, einem 
Fett oder einem anderen Stoff überzogen, der das Anhaften 
eines neuen Niederschlages verhindert und nun von Neuem 
Kupfer niedergeschlagen. In dieser Weise ist es möglich, 
auf ein und demselben Dorn nach einander mehrere Mäntel 
niederzuschlagen, ohne denselben aus dem Bade heraus- 
nehmen zu müssen. Später werden sämmtliche Ueberzüge 
mit einem Male aufgetrennt und zu Platten, Streifen u. s. w. 
verarbeitet. 
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Das Abziehen eines fertigen Kupferrohres von dem 
Dorne geschieht gewöhnlich in der Weise, dass dasselbe 
mitsammt dem Dorne in eine Maschine gelegt wird, in 
welcher der Kupfermantel der Einwirkung geeigneter, 
parallel zur Achse des Dornes hin und her wandernder 
Druckrollen ausgesetzt wird. Hierdurch wird der Kupfer- 
mantel etwas geweitet, und der Dorn kann mit Leichtig- 
keit herausgezogen werden. 

Auch kann das Kupferrohr dadurch von dem Dorne 
abgelöst werden, dass man in das Innere des hohlen Dornes 
eine Kühlflüssigkeit bringt, während gleichzeitig das Kupfer- 
rohr von aussen in irgend einer Weise erhitzt wird. In 
Folge des Unterschiedes der Ausdehnung zwischen dem 
Dorne und der ihn umgebenden Kupferschicbt löst sich 
die letztere ab und gestattet den Dorn herauszunehmen. 

Nach einem dritten Verfahren wird der Dorn zunächst 
in bekannter Weise mit einer Oxydschicht bedeckt, sodann 
in das Bad gebracht und so lange Strom durchfliessen 
gelassen, bis sich eine eben zusammenhängende dünne 
Metallschicht gebildet hat. Hierauf wird der Ueberzug 
mit einem Presswerkzeug derartig behandelt, dass derselbe 
sich auf dem grössten Theile seiner Länge erweitert und 
dadurch vom Dorne ringsum ablöst. Dies geschieht am 
besten mit Hilfe einer an die Stelle des zum Verdichten 
des Niederschlages dienenden Glättwerkzeuges gesetzten 
dünnen, kreisrunden Scheibe oder Rolle, welche man unter 
beständigem Druck an der niedergeschlagenen Metallschicht 
so entlang führt, dass das Ablösen derselben vom Dorn 
bis auf einen schmalen Streifen stattfindet. Hierauf wird 
der elektrolytische Process so lange fortgesetzt, bis das 
Rohr die gewünschte Wandstärke hat. Ist dies der Fall, 
so hat man nur den am Dorn haftenden schmalen Streifen 
abzutrennen, worauf das Rohr mit Leichtigkeit abgezogen 
werden kann. 

Bei der Fabrikation von Draht werden die erhaltenen 
Kupfercylinder direct auf dem Dorn schraubenförmig durch- 
geschnitten und zu Draht ausgezogen. (Vgl. 1893 288 168.) 

In englischen und amerikanischen Fachblättern ist in 
letzter Zeit viel für und wider das Elmore-Verfahren ge- 
schrieben worden. Zweifelsohne wird sich bei der prak- 
tischen Ausführung desselben nicht alles so glatt und ein- 
fach gestalten wie auf dem Papiere, hierfür zeugen schon 
die überaus zahlreichen Verbesserungen, die das ursprüng- 
liche Verfahren in den wenigen Jahren seines Bestehens 
erfahren hat. Ein objectives Urtheil kann jedoch dem 
unbedingt genialen und bedeutenden Erfindungsgedanken 
desselben nur wohlwollend gegenüberstehen. 


P) Kupfergewinnung direct aus Erzen. 


Hier sind nur die beiden bekannten und bereits aus- 
fübrlich beschriebenen (D. p. J. 1888 269 364. 1890 275 
259. 1891 279 162) Verfahren von Siemens und Halske und 
von Dr. Hoepfner zu nennen. 

Einen allem Anscheine nach recht brauchbaren Apparat 
zur ununterbrochenen elektrolytischen Verarbeitung von 
Erzen u. s. w. hat sich unlängst Dr. Dietzel in Pforzheim 
patentiren lassen (D. R. P. Nr. 68990). 

A ist das elektrolytische Bad, in welchem die Kästen B 
frei beweglich aufgehängt sind. Unten sind dieselben 
durch schräge Diaphragmen D geschlossen. Sie enthalten 
die an den Mischrahmen W aufgehängten plattenförmigen 
Kathoden K. Der Boden des Bades A ist halbkreisförmig 
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geformt; an dem tiefsten Punkte desselben liegt die 
Anode C. 

Der Betrieb gestaltet sich folgendermaassen: Zunächst 
wird das Bad mit einem geeigneten Elektrolyten gefüllt. 
Für ein Kupfererz, welches ausser dem Kupfer noch Edel- 
metalle, Blei, Zink, Cadmium, Nickel, Eisen, Aluminium, 
Schwefel und Arsen enthält, nimmt der Erfinder Kupfer- 
nitrat. Durch die verstellbaren Zwischenräume F' wird das 
Erz, am besten feinkörnig, eingetragen. In Folge der halb- 
cylindrischen Gestalt des Badbodens rutscht es beständig 
bis zum tiefsten Punkte desselben und bedeckt so die hier 
angeordnete Anode C. Beim Schliessen des Stromkreises 
scheidet sich an den Kathoden Kupfer ab, während an 
der Anode die Nitrate des Kupfers, Silbers, Zinks, Cad- 
miums, Nickels mit Spuren von Blei und Eisen und Oxy- 
dationsproducten des Arsens sich bilden und von hier in 
Folge ihres grösseren specifischen Gewichtes durch das fast 
bis zu Boden reichende Rohr H nach aussen befördert 
werden. Die abgesaugte Anionlösung gelangt in eine 
Reinigungsvorrichtung R, wo sie von allen gelösten Bei- 
mengungen, die elektronegativer wie das zu gewinnende 
Metall, und überhaupt solchen Beimengungen, die später 
auf den Kathoden K niedergeschlagen werden könnten, 
befreit wird. Der Behälter R ist durch eine fast bis zum 
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Boden reichende Scheidewand in zwei Abtheilungen ge- 
theilt; in die erste tritt die Anionlösung ein, sinkt, da 
durch ein Heberrohr aus der zweiten Abtheilung beständig 
Lauge abgeführt wird, zu Boden und steigt in der zweiten 
Abtheilung hoch, hierbei mehrere grobmaschige Diaphragmen 
oder Siebe passirend, auf denen Kupferabfälle liegen. Hier- 
durch wird das Silber abgeschieden, während dafür eine 
entsprechende Menge Kupfer gelöst wird. In einem zweiten, 
in geeigneter Weise beheizbaren Gefässe R,, welches ähn- 
lich wie das vorhergehende construirt ist, werden die 
letzten Spuren von Silber, sowie Eisen und Arsen durch 
feinere Kupferabfälle ausgeschieden. Die Lauge enthält 
jetzt wieder die ursprüngliche Kupfermenge, abzüglich der 
geringfügigen Mengen von Zink, Cadmium, Nickel und 
Aluminium, die jedoch den Process nicht wesentlich be- 
einflussen, so dass der Elektrolyt eine ziemliche Zeit hin- 
durch in stetem Kreislauf bleiben kann. Die geklärte 
und regenerirte Lauge wird aus R, in den Sammel- 
behälter M gehoben und von hier durch Vertheilungs- 
röhren V und die eingehängten Mischrahmen W in die 
Kathodenkästen B zurückgeleitet. Auf dem Boden des 
Behälters A sich ablagernder, Gold, Platin, Schwefel und 
Spuren von Oxyden, Hyperoxyden und Sulfiden enthaltender 
Schlamm wird in geeigneten Zwischenräumen entfernt. 
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3) Nickel und Kobalt. Mit Hilfe des elektrischen Stromes 
Nickel oder Kobalt in grösseren Mengen zu gewinnen, scheint 
bis jetzt, obgleich es an Vorschlägen dazu keineswegs fehlt, 
keinen praktischen Erfolg gehabt zu haben. Dies liegt zum 
grossen Theile daran, dass die Nickel- bezieh. Kobaltsteine, 
Speisen oder sonstigen Producte, welche die Ausgangs- 
materialien für die Gewinnung dieser beiden Metalle bilden, 
ausser dem Nickel und Kobalt noch Metalle (Eisen, Zink, 
Kupfer) und andere Stoffe enthalten, welche eine Rein- 
darstellung derselben auf elektrolytischem Wege wenn 
nicht unmöglich machen, so doch die Verfahren derart 
compliciren und vertheuern, dass ein lukrativer Erfolg von 
vornherein ausgeschlossen erscheint. Es ist zu berück- 
sichtigen, dass sowohl Nickel als auch Kobalt eine ziem- 
lich beträchtliche Stromdichte verlangen, bei welcher zu- 
gleich auch fast alle metallischen Verunreinigungen mit 
ausfallen. 

Ein zweiter Grund ist sodann in dem Umstande zu 
erblicken, dass es ausserordentlich schwer hält, durch 
Elektrolyse genügend dicke und feste Niederschläge von 
Nickel oder Kobalt zu erhalten. In dünnen Schichten sind 
die sich auf der Kathode ablagernden Niederschläge dieser 
beiden Metalle meistens tadellos, allein schon bei einer 
Stärke von nur 0,3 bis 0,4 mm werden sie unansehnlich 
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und meistens so spröde, dass die gewonnenen Platten fast 
so zerbrechlich, wie eine ebenso dünne Glasplatte sind. 
Uebrigens hat man bei der galvanischen Nickelplattirung 
auch jetzt noch mit demselben Uebelstande zu kämpfen; 
sehr oft blättert das niedergeschlagene Nickel, besonders 
bei starken Niederschlägen, schon bei leichter Berührung 
wieder ab. Es liegt deshalb auch nur ein einziges neueres 
Verfahren vor, wonach Nickel auf elektrolytischem Wege 
gewonnen und zugleich von Eisen, Kobalt und Zink ge- 
trennt werden soll. Dies der Firma Basse und Selve in 
Altena in Westfalen gesetzlich geschützte Verfahren (D.R.P. 
Nr. 64 251) besteht im Wesentlichen darin, dass die neutrale 
oder schwach saure Lösung, welche ausser Nickel noch 
Eisen, Kobalt und Zink als Verunreinigungen enthält, zu- 
nächst mit einer genügenden Menge einer organischen Ver- 
bindung, welche im Stande ist, die Fällung des Eisen- 
oxyduls oder -oxyds, des Zinkoxyds, des Kobalt- und 
Nickeloxyduls durch Alkalien zu verhindern, versetzt wird; 
derartige Verbindungen sind z. B. Weinsäure, Citronen- 
säure, Glycerin und Dextrose. Hierauf fügt man concen- 
trirte Natron- oder Kalilauge in mässigem Ueberschuss 
hinzu und unterwirft die alkalische Lösung der Elektrolyse. 

Bei einer Stromstärke von 0,3 bis 1,0 AmP./qam scheiden 
sich Eisen, Kobalt und Zink an der Kathode ab. Das 
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Nickel bleibt je nach der Concentration der alkalischen 
Flüssigkeit entweder vollständig in Lösung oder es scheidet 
sich — besonders bei lang andauernder Einwirkung des 
galvanischen Stromes — zum Theil als Hydroxydul ab. 

Behufs Abscheidung des Nickels in metallischem Zu- 
stande wird die nunmehr von Eisen, Kobalt und Zink be- 
freite alkalische Lösung mit so viel Ammoniumcarbonat 
versetzt, dass alles freie Alkali in Alkalicarbonat über- 
geführt wird, und sodann abermals der Elektrolyse unter- 
worfen, wodurch das Nickel als glänzendes Metall an der 
Kathode abgeschieden wird. 

Von Bedentung scheinen noch zwei Verfahren zu sein, 
welche es ohne besondere Schwierigkeit und Umständlich- 
keit ermöglichen, von nickel- bezieh. kupfernickelplattirten 
Eisenblechen und Abfällen letztere zu entfernen. 

Bei dem hohen Preise, den auch heute noch das Nickel 
und seine Salze haben, hat man schon seit Jahren ver- 
sucht, das auf nickelplattirtem Eisenblech und sonstigen 
Abfällen befindliche Nickel wieder zu gewinnen. Man hat zu 
diesem Zwecke die Abfälle mit Säuren behandelt oder aber 
die Bleche als Anoden in ein elektrolytisches Bad gehangen. 
Beide Versuche haben aber aus naheliegenden Gründen 
wenig oder gar keinen praktischen Erfolg 
gehabt. Es sei deshalb bei der Wichtig- 
keit des Gegenstandes auf zwei Verfahren 
aufmerksam gemacht, welche auf höchst 
einfache Weise eine ziemlich vollständige 
Wiedergewinnung des Nickels gestatten. 
Das erste und älteste dieser Verfahren ist 
das von Fleitmann in Iserlohn. Es besteht 
darin, dass die Abfälle plattirter Bleche 
u. 8. w. einer anhaltenden oxydirenden Hitze 
unter Zutritt der atmosphärischen Luft oder 
eines anderen oxydirenden Mediums, z.B. des 
Wasserdampfes, ausgesetzt werden. Hier- 
durch wird das Nickel zu Nickeloxyd oxydirt. 
Ist diese Reaction vollendet, so lässt man 
die Abfälle erkalten, wobei der grösste Theil 
des entstandenen Nickeloxyds von selbst abspringt. Zur 
Beförderung dieses Abspringens empfiehlt es sich, die 
oxydirten Abfälle in kaltem Wasser abzuschrecken. 

Dies Verfahren ist übrigens nicht allein auf Nickel, 
sondern auf sämmtliche Metallüberzüge anwendbar, die 
oxydirbar und in gleichmässiger Dicke aufgetragen sind, 
mögen dieselben ein einfaches Metall oder eine Legirung, 
wie z. B. von Nickel und Kupfer sein. Zur Ausübung 
desselben bedient man sich vortheilhaft einer Muffel, 
die von aussen erhitzt wird, oder eines gewöhnlichen 
Röstofens, den man mit einer oxydirenden Flamme 
heizt. 

Das zweite, Dr. F. Heltmann in Vollme geschützte 
Verfahren (D.R.P. Nr. 67178) besteht darin, dass die 
nickel- bezieh. kupfernickelplattirten Eisenbleche in einer 
Retorte bis zum anfangenden Glühen erhitzt werden, und 
sodann eine genügende Menge Schwefel hinzugefügt wird, 
um sämmtliches Nickel in Schwefelnickel überzuführen. 
Die Schwefelung soll verhältnissmässig rasch vor sich gehen 
und die entstandene Schwefelnickelschicht sich nach dem 
Erkalten durch Hämmern leicht entfernen lassen. 

Bei der verwandten Rolle, welche der Sauerstoff und 
Schwefel in der Chemie spielen, ist das Heltmann’sche Ver- 
fahren lediglich eine Modification der Fleitmann’schen 
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Methode, hat aber im Vergleich mit dieser den Nachtheil, 
dass sie umständlicher und theurer als jene ist. 

4) Antimon und Arsen. Eine Methode zur Gewinnung 
dieser Metalle auf elektrolytischem Wege wurde kürzlich 
von der Firma Siemens und Halske in Berlin in Vorschlag 
gebracht und besteht darin, dass in der Natur vorkommende 
oder auf künstlichem Wege erhaltene Sulfide des Antimons 
und Arsens, welche mit Schwefelalkalien lösliche Doppel- 
salze bilden, durch Behandlung mit Alkalisulfiden, Sulf- 
hydraten oder Polysulfureten in Lösung gebracht und in 
diesem Zustande der Elektrolyse unterworfen werden. 

Zur Ausübung dieses Verfahrens dient folgender Ap- 
parat. Das fein gemahlene schwefelarsen- oder schwefel- 
antimonhaltige Erz wird zunächst in der Mühle A zer- 
kleinert und von hier in das Extractionsgefäss B übergeführt, 
welches die Lösung eines Alkalisulfhydrates, z. B. Natrium- 
sulfhydrat (NaHS), enthält. Dieses bringt die in dem 
fein gemahlenen Erze befindlichen Sulfide des Antimons 
und Arsens unter Bildung von Doppelsalzen in Lösung. 

I. SbS; + 6 NaHS = (Sb5S,.3 NaS) + 3H,S 


II. AsS,; + 6 NaHS = (AsS,.3 NaS) + 3 HS. 
Die gewonnene Lauge wird in der Nutsche D, vom 
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Fig. 9. 
Elektrolytischer Apparat von Siemens und Halske. 


extrahirten Erzrückstand getrennt und gelangt, nachdem 
sie in dem Reservoir C gesammelt wurde, in die Kathoden- 
abtheilungen a eines elektrolytischen Bades D, welches 
durch Diaphragmen in mehrere negative Abtheilungen a 
und positive b getheilt ist. Diese Diaphragmen sollen dem 
Durchgang des Stromes möglichst wenig Widerstand ent- 
gegensetzen, dagegen die Diffusion der beiden in den 
Elektrodenabtheilungen vorhandenen Elektrolyte nach Mög- 
lichkeit verhindern. Unterstützt wird dies durch eine 
rasche Circulation der beiden Elektrolyte. 

. Die positiven Abtheilungen b sind aus weiter unten 
zu erörternden Gründen gasdicht geschlossen und enthalten 
unlösliche Anoden aus Kohle oder Platin, während die 
negativen Abtheilungen a offen und mit Kathodenplatten 
aus Kupfer oder Antimon versehen sind. 

Durch die Wirkung des elektrischen Stromes wird das 
aus dem Reservoir C in die Kathodenabtheilungen a ge- 
langte Doppelsalz des Antimon- und Natriunisulfids nach 
folgender Gleichung zerlegt: 


Heft 3. 


Ia. (SbS;.3 NaS) + 6 H = 2Sb + 6 NaHS 
IJa. (ASS; . 3 NaS) + 6 H = 2 As + 6 NaHS. 

Es wird also das extrahirte Antimon bezieh. Arsen 
vollständig gefällt und zugleich eine Lauge gewonnen, 
welche im Stande ist, neues Antimon und Arsen aus den 
Erzen zu lösen. 

Der in der Anodenabtbeilung eirculirende Elektrolyt 
richtet sich nach den nach der Extraction des Antimons fallen- 
den Erzrückständen. Enthalten diese Gold, Silber, Kupfer, 
Quecksilber, Wismuth, Zink, Kobalt oder Nickel, so kann 
man als Anodenflüssigkeit ein Alkalichlorid (NaCl, KCI 
oder NH,Cl) verwenden, welches bei der Elektrolyse, sei 
es gasförmiges, sei es in der Lauge gelöstes Chlor ent- 
wickelt. Dieses wird in einem zweiten Rührwerk E mit 
dem auf der Nutsche D, zurückbleibenden Erzrückstande 
zusammengebracht, wobei die oben erwähnten Metalle in 
Lösung gebracht und auf der Nutsche F von der Gang- 
art getrennt werden. Die Cu, Ag, Au, Bi, Zn, Co, Ni, 
Hg enthaltende Lösung wird mit dem nach Gleichung I. 
aus dem Extractionsgefäss B entweichenden Schwefelwasser- 
stoff zur Gewinnung des betreffenden, in grösserer Menge 
vorhandenen Metalles behandelt. 

Ist auf keine derartigen Metalle im Erzrückstand Rück- 
sicht zu nehmen, so kann das entwickelte Chlor ander- 
weitige Verwendung, z. B. für Bleichzwecke, finden. Die 
zum Ersatz der in der Praxis sich ergebenden Verluste 
nothwendigen Mengen von Schwefelalkalien und eventuell 
Chlor werden in einem elektrolytischen Apparate H durch 
Zerlegung von Alkalichloriden und Einleiten von Schwefel- 
wasserstoff in die Kathodenabtheilung desselben gewonnen. 

Das vorstehend beschriebene Verfahren lässt sich nicht 
nur auf die in der Natur vorkommenden Arsen- und 
Antimonsulfurete anwenden, sondern auch auf solche 
Schwefel-, Arsen- und Antimonverbindungen, welche auf 
künstlichbem Wege erhalten sind. Auf diese Weise kann 
man z. B. die im Kupferhüttenbetriebe fallenden Steine 
und Speisen leicht in der Weise verarbeiten, dass man sie 
aufschliesst, das Arsen und Antimon in Form von Sul- 
fureten ausfällt und alsdann der Elektrolyse unterwirft. 

Nächstdem kann es aber auch zur Gewinnung sämmt- 
licher anderer Metalle dienen, deren Sulfide mit Alkali- 
Sulfiden, -Sulfhydraten und -Polysulfureten lösliche Schwefel- 
verbindungen geben, und welche in der Natur in hinreichender 
Menge als Schwefelverbindungen vorkommen oder ohne er- 
hebliche Kosten auf künstlichem Wege als solche zu er- 
halten sind. Die hauptsächlichsten dieser Metalle sind 
Gold, Platin, Tellur, Molybdän und Zinn. 

Ein zweites Verfahren zur Gewinnung von Antimon 
mit Hilfe des elektrischen Stromes hat sich unlängst die 
Firma Rudolph Koepp und Co. in Oestrich im Rheingau 
patentiren lassen (D. R. P. Nr. 66547). 

Dasselbe basirt auf dem Verhalten des Antimontrisul- 
fids (Sb,S;) gegen Eisenoxydsalze. Letztere lösen nämlich 
Antimon unter Abscheidung von Schwefel zu Antimon- 
oxydsalz unter gleichzeitiger Reduction des Eisenoxydsalzes 
zu Oxydulsalz. Eisenchlorid z. B. wirkt auf Antimon- 
trisulfid nach der Gleichung: 

3F&,0l;, -+ Sb,S; = 6 FeCl, + SbCl + 38. 

Die Reaction verläuft quantitativ und sehr schnell, 
wenn man etwas freie Salzsäure oder noch besser ein 
Halogensalz, z. B. Kochsalz zusetzt. 


Die so erhaltene Antimonlösung wird sodann zu den 
Dinglers polyt. Journal Rd. 289, Heft. 3. 1893/ITI. 
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Kathodenabtheilungen eines elektrolytischen Bades geführt, 
welche durch Diaphragmen von den Anodenabtheilungen 
getrennt sind. In diese letzteren wird die Eisenchlorür- 
lösung geführt, nachdem an den Kathoden annähernd alles 
Antimon ausgefällt worden ist, und durch die oxydirende 
Wirkung der Anoden wieder in Eisenchlorid umgewandelt. 

Das so regenerirte Eisenchlorid wird alsdann wiederum 
zum Lösen der betreffenden Antimonverbindungen benutzt. 

Anoden und Kathoden können aus Blei bestehen. Der 
Elektrolyt wird zweckmässig auf etwa 50° C. erwärmt und 
bewegt. Will man das Antimon fest (nicht schwammig) 
auf den Kathoden niederschlagen, so wendet man mit Vor- 
theil eine Stromdichte von 40 Amp-/m an. 

5) Chrom und Chromlegirungen. Chrom mit Hilfe des 
elektrischen Stromes zu gewinnen, ist seit den Versuchen 
Bunsen’s, welcher dasselbe aus einer concentrirten, bis zum 
Kochen erhitzten Chlorürlösung durch einen Strom von 
6,7 Amp./.c niederschlug, wohl mehrfach versucht worden; 
so interessant die diesbezüglichen Methoden indessen vom 
wissenschaftlichen Standpunkt auch sind, so ist bis jetzt 
keine derselben technisch verwerthet worden. 

In neuester Zeit berichteten französische Fachblätter 
mehrfach, dass es den Bemühungen der Herren Emile 
Placet und Joseph Bonnet in Paris thatsächlich gelungen 
sei, auf elektrolytischem Wege grössere Mengen sowohl 
von metallischem Chrom, als auch von Legirungen des- 
selben mit anderen Metallen darzustellen. Sie verfuhren 
hierbei folgendermaassen. 

Um Chrom allein zu gewinnen, wurde die verdünnte 
Lösung eines Chromsalzes genommen und dieser ausser den 
Sulfaten oder Chloriden der Alkalien oder alkalischen 
Erden noch gewisse organische Substanzen, wie Gummi, 
Dexstrin u. s. w., zugesetzt, und zwar wurde an Chrom- 
salz etwa der fünfte Theil der für die verwandte Flüssig- 
keitsmenge nöthigen Sättigungsmenge genommen, die 
übrigen Substanzen aber fast bis zur Sättigung der Lösung 
zugesetzt. 

Von Vortheil ist es, das elektrolytische Bad zu er- 
wärmen. In gleicher Weise ist es von günstigem: Einfluss 
auf die Natur des erhaltenen Chromniederschlages, wenn 
die Oberfläche der Kathode kleiner ist als die der Anode. 
Um das Bad während des ganzen Processes in seiner Zu- 
sammensetzung constant zu erhalten, wird von Zeit zu 
Zeit ungelöstes Chromsalz in erforderlicher Menge zuge 
setzt. Hinsichtlich der Stromspannung hat sich als be- 
sonders günstig eine solche von 30 bis 40 Volt erwiesen. 

Um direct Legirungen niederzuschlagen, wird ein Bad 
hergestellt, in welchem Salze der zu legirenden Metalle 
gelöst sind, und welchem ebenso wie bei der Ausscheidung 
von Chrom allein eine gewisse Menge von Substanzen, 
welche die Leitungsfähigkeit des Bades erhöhen, zugesetzt 
ist. Sollen Legirungen von Eisen und Chrom dargestellt 
werden, so empfiehlt es sich, etwa 'J« von derjenigen 
Menge Eisensalz in Lösung zu geben, welche erforderlich 
wäre, um die Flüssigkeit zu sättigen, und etwa Js von 
derjenigen Menge Chromsalz, welche ebenfalls und zwar 
für sich allein die Flüssigkeit sättigen würde. Der so er- 
haltenen Lösung gibt man dann wieder bis nahezu zur 
vollständigen Sättigung Sulfate oder Chloride der Alkalien 
oder alkalischen Erden zu. 

Aus einem solchen Bade kann die Eisen-Chromlegirung 
nun entweder direct als solche erhalten werden oder es 
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können die beiden Metalle nach einander niedergeschlagen 
und darauf zu einer Legirung zusammengeschmolzen werden. 
In beiden Fällen ist es möglich, das Mengenverhältniss der 
beiden in der Legirung vorhandenen Metalle zu regeln, 
im ersteren Falle durch eine bestimmte Spannung, im 
letzteren durch die Dauer der Einwirkung des Stromes 
auf das Bad. Bei 6 Volt Spannung scheidet sich nur 
Eisen, bei 30 Volt nur Chrom aus; bei einer zwischen 
diesen beiden Zahlen liegenden Spannung aber wird sich 
eine Eisen-Chromlegirung ausscheiden, die bei geringeren 
Spannungen (6 bis 15 Volt) reich an Eisen und arm an 
Chrom, bei höheren Spannungen (15 bis 25 Volt) arm an 
Eisen, aber reich an Chrom ist. Durch eine geeignete 
Regulirung der Spannung kann somit eine Eisen-Chrom- 
legirung erhalten werden, in welcher Eisen und Chrom in 
jedem gewünschten Verhältniss vorhanden sind. 

In gleicher Weise wird die gewünschte Legirung er- 
halten, wenn zunächst aus dem Chrom-Eisenbade durch 
einen Strom von 6 Volt Spannung das Eisen und hierauf 
durch einen Strom von etwa 30 Volt auf dieses Eisen 
Chrom in der nöthigen Menge niedergeschlagen wird, 
worauf man das Ganze niederschmilezt. 

(Schluss folgt.) 


Diesel’s neue Luftmaschine. 
Mit Abbildungen. 


Eine beachtenswerthe Neuerung auf dem Gebiete der 
Kraftmaschinen liegt uns in einer neuen Verbrennungs- 
maschine vor, welche nach völlig neuen Grundsätzen 
arbeitet. Es ist dies die Maschine von Rudolf Diesel in 
Berlin, patentrechtlich geschützt unter Nr. 67207 vom 
28. Februar 1892. Eine vortrefflichbe Beschreibung dieser 
Maschine, wie auch eine im Allgemeinen einwandsfreie 
Theorie des derselben zu Grunde liegenden Arbeits- 
verfahrens hat der Erfinder in seinem Buche: Theorie und 
Construction eines rationellen Wärmemotors zum Ersatz der 
Dampfmaschine und .der heute bekannten Verbrennungs- 
motoren, Berlin 1893, Verlag von Julius Springer, be- 
kannt gegeben. ' 

Zeuner hat nachgewiesen, dass es nicht möglich sei, 
Heissluftmaschinen mit grossem Wirkungsgrade herzu- 
stellen. Er ist dabei von den bekannten Luftmaschinen 
ausgegangen, bei welchen eine eingeschlossene Luftmenge 
von aussen durch die Cylinderwände geheizt wird. Auch 
die Beheizung der Luft im Inneren der Maschine durch 
eine geschlossene Feuerung — Feuerluftmaschinen, Gas- 
maschinen — ändert nichts Wesentliches an dieser That- 
sache. 

Nun bringt Diesel aber eine Aenderung des bekannten 
Arbeitsverfahrens in Vorschlag, welche wohl als bedeuten- 
der Fortschritt gelten dürfte, falls es gelingt, die prak- 
tische Ausführung mit den theoretischen Erwägungen in 
Einklang zu bringen. 

Diesel erzeugt die höchste Temperatur im Arbeits- 
cylinder nicht durch Verbrennung, sondern durch Ver- 
dichtung der Verbrennungsluft.e. Er denkt sich Drucke 
von 200 bis 300 at (!) durch den Arbeitskolben im 
Arbeitscylinder hervorgebracht. Im Augenblicke der 
stärksten Verdichtung wird eine kleine Menge staub- 
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förmiger Kohle oder anderen Brennstoffes so allmählich 
in den Arbeitscylinder eingespritzt, dass der wieder vor- 
gehende Kolben die aus der Verbrennung der eingeführten 
Kohle in die verdichtete Luft entstehende Wärme in Form 
von Arbeit abgeben kann, ohne dass hierdurch im Cylinder 
eine weitere Temperaturerhöhung stattfindet! Das Kenn- 
zeichnende der Erfindung liegt also darin, dass die Ver- 
brennungsluft so weit verdichtet wird, dass die Com- 
pressionswärme über den Verbrennungspunkt des benutzten 
Brennstoffes, jedenfalls aber weit über den Entzündungs- 
punkt desselben gebracht wird; die höchste Temperatur 
im Arbeitscylinder ergibt sich somit aus der Compressions- 
wärme, nicht aber aus der Verbrennungswärme, wie dies 


bisher der Fall war. 


Das Arbeitsverfahren der bisher bekannten Motoren, 
welche die Verbrennungswärme von Brennstoffen direct im 
Cylinder zur Arbeitsleistung verwenden, ist durch das 
theoretische Indicatordiagramm (Fig. 1) gekennzeichnet. 

Auf der Curve 1, 2 wird ein Gemenge von Luft und 
Brennstoff comprimirt, im Punkt 2 wird das brennbare 
Gemenge entzündet; durch die nun folgende Verbrennung 
tritt eine plötzliche Drucksteigerung von 2 nach 3 ein, 
begleitet von einer sehr bedeutenden Temperatursteigerung ; 
die explosionsartige Verbrennung ist eine so rasche, dass 
der Weg des Kolbens während der Verbrennung nahezu 
Null ist. Im Punkt 3 ist die Verbrennung der Haupt- 
sache nach beendigt. Von 3 nach 1 hin findet Expansion 
unter Arbeitsverrichtung statt, wodurch Druck und Tem- 
peratur der Verbrennungsgase wieder sinken. 

Bei allen bisher bekannten Verbrennungsverfahren ist 
der Verbrennungsvorgang sich selbst überlassen, sobald 
die Zündung stattgefunden hat; der Druck und die Tem- 
peratur werden bei denselben nicht während des eigent- 
lichen Verbrennungsvorganges im Verhältniss zum je- 
weiligen Volumen der Luftmasse geregelt oder gesteuert. 
Aus diesem unrichtigen Verhältniss zwischen Druck, Tem- 
peratur und Volumen entspringen bei allen diesen Ver- 
fahren folgende Nachtheile: 

1) Die durch die Verbrennung entstehende Temperatur 
ist immer so hoch, dass die mittlere Temperatur des Cy- 
linderinhaltes, welche das Dichthalten der Organe, die 
Schmierung, überhaupt den praktischen Gang der Ma- 
schine ermöglicht, nur durch energische Kühlung der Cy- 
linder- bezieh. Ofenwände erreichbar ist, wodurch ein 
grosser Wärmeverlust entsteht. 

2) Die Verbrennungsgase werden durch die Expansion 
ungenügend abgekühlt und entweichen noch sehr heiss, 
was einen zweiten grossen Wärmeverlust bedeutet. 

Auch diejenigen Motoren, welche von 1 nach 2 (Fig. 1) 
reine Luft comprimiren und in der Nähe des Punktes 2 
plötzlich Brennmaterial unter gleichzeitiger Zündung ein- 
spritzen, zeigen die Drucksteigerung 2, 3, verbunden mit 
bedeutender Temperatursteigerung. 

Dasselbe findet statt bei den Motoren, welche die Com- 
pression 1, 2 so hoch treiben, dass die durch Compression 
entstehende Temperatur das Gemisch von selbst entzündet. 
Die Entzündungstemperaturen der meisten Brennmaterialien 
liegen sehr niedrig, für Erdöl z. B. bei 70 bis 100°; 
wenn durch die Compression diese Temperatur entstanden 
ist, was schon bei niedrigen Drucken der Fall ist (bei 
Erdöl unter 5 at, bei Gas etwa 15 at), so findet die 
Zündung von selbst statt; die auf die Zündung folgende 
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Verbrennung steigert aber auch hier die Temperatur sehr 
bedeutend und erzeugt die Drucksteigerung 2, 3 (Fig.1). 
Die bei der Verbrennung auftretende höchste Temperatur 
oder Verbrennungstemperatur ist von der Entzündungs- 
temperatur, welche nur von den physikalischen Eigen- 
schaften des Brennmaterials abhängt, vollständig unab- 
hängig. 

Der Explosions- oder Verbrennungsvorgang beansprucht 
eine gewisse Zeit, daher gestaltet sich die Linie 2, 3 
nicht ganz senkrecht, sondern, wie punktirt, etwas schräg, 
mit dem abgerundeten Uebergang bei 3. 

Das Kennzeichen aller dieser Verfahren bleibt jedoch: 
Steigerung des Druckes und der Temperatur durch die 
Verbrennung und während derselben und hierauf folgende 
Arbeitsleistung durch Expansion; Verbrennungsvorgang 
nach Zündung sich selbst überlassen. 

Das neue Verfahren ist durch das theoretische Dia- 
gramm (Fig. 2) veranschaulicht. Nach diesem Verfahren 
wird nach der Curve 1, 2 atmosphärische Luft in einem 
Cylinder so hoch comprimirt, dass 
durch diese Compression von vorn- 
herein vor dem Eintreten einer 
Verbrennung der höchste Druck 
des Diagramms und gleichzeitig 
damit die höchste Temperatur ent- 
steht, also die, bei welcher die 
später erfolgende Verbrennung 
stattfinden soll, d. h. die Ver- 
brennungstemperatur (nicht Ent- 
zündungstemperatur). Soll z. B. 
die spätere Verbrennung bei 700° 
stattfinden, so ist der Druck 64 at, 
für 800° 90 at u. s. w. 

Hierauf wird in diese com- 
primirte Luftmasse von aussen 
fein vertheilter Brennstoff allmäh- 
lich eingeführt; derselbe entzündet 
sich, da ja die Luftmasse weit über 
die zur Zündung nöthige Tem- 
peratur erhitzt ist; gleichzeitig 
mit der allmählichen Einfubr von Brennstoff geht eine Ex- 
pansion der Luftmasse einher, welche derart geregelt ist, 
dass die durch Expansion hervorgerufene Abkühlung die 
durch Verbrennung der einzeln einfallenden Brennstoff- 
partikel entstehende Wärme sofort aufhebt; in Folge 
dessen äussert sich die Verbrennung nicht in Temperatur- 
steigerung, sondern lediglich in Arbeitsleistung, und auch 
nicht in Drucksteigerung, da sie in Folge der gleich- 
zeitigen Expansion bei abnehmendem Druck stattfindet. 

Die Verbrennung findet statt nach der Curve 2, 3 
(Fig. 2), sie ist auch nicht plötzlich, sondern findet statt 
während einer bestimmt vorgeschriebenen Admissionsperiode 
von Brennstoff während des Kolbenweges w, welche Ad- 
missionsperiode durch eine Steuerung geregelt und be- 
stimmt wird, und welche den Erfolg bat, dass der Ver- 
brennungsvorgang nach der Zündung nicht sich selbst 
überlassen ist, sondern während der ganzen Dauer seines 
Verlaufes derart geregelt wird, dass Druck, Temperatur 
und Volumen in vorgeschriebenem Verhältniss stehen. Die 
Länge dieser Admissionsperiode ist es, welche von der 
Steuerung festgestellt wird; auch der Regulator beeinflusst 
die Länge dieser Periode, welche, wie die Admissionsperiode 
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der Dampfmaschinen, 10 Proc. und mehr des Kolbenweges 
betragen kann, aber auch unter gewissen Umständen bis 
auf wenige Procent des Kolbenweges heruntergehen kann. 

Würde man die Luft obne Brennstoffzufuhr expandiren 
lassen, so würde die Curve 2, 1 entstehen, d. h. die Ex- 
pansion würde keine Arbeit leisten, sondern lediglich die 
vorher aufgewendete Compressionsarbeit an den Kolben 
zurückgeben; dadurch aber, dass Brennstoff allmählich 
eingeführt wird, entsteht zwischen Curve /, 2 und 2, 3 
an jeder Stelle eine Druckdifferenz p, in Folge deren die 
Expansionsarbeit grösser wird als die Compressionsarbeit 
und eine Nutzarbeit entsteht. l 

Im Punkt 3 des Diagramms hört die Brennstoffzufuhr 
auf und die Expansion der Verbrennungsgase geht selbs- 
thätig und arbeitsverrichtend nach Curve 3, £ weiter. Da 
der Druck im Punkt 2 zur Erzeugung der höchsten Tem- 
peratur ein sehr hoher war und auch im Punkt 3 noch 
sehr hoch ist, so wird die Expansion von 3 nach 4 eine 
so starke Abkühlung der Gasmasse herbeiführen, dass die- 
selbe beim Verlassen der Maschine nur unbedeutende 
Wärmemengen entführt. 

Auch hier wird die Ecke 2 des Diagramms sich nicht 
scharf ausprägen, sie wird vielmehr die punktirt ange- 
deutete abgerundete Form annehmen; auch sind die im 
Laufe des Textes vorkommenden Ausdrücke, wie „Ver- 
brennung ohne Temperatursteigerung“ u. s. w. nicht 
mathematisch scharf aufzufassen, da der Praxis Rechnung 
zu tragen ist; es soll nur gesagt sein, dass bei dem neuen 
Verfahren der höchste Druck und die höchste Temperatur 
der Hauptsache nach nicht durch Verbrennung, sondern 
durch mechanische Compression erzeugt werden; und dass 
durch die Verbrennung und während derselben eine Tem- 
peraturerhöhung entweder gar nicht oder nur unbedeutend 
eintritt, jedenfalls unbedeutend gegen die Erwärmung durch 
Compression. 

Das charakteristische Kennzeichen des Verfahrens bleibt 
dabei immer folgendes: 

Steigerung des Druckes und der Temperatur auf un- 
gefähr ihren Maximalwerth nicht durch Verbrennung, 
sondern vor der Verbrennung durch mechanische Com- 
pression reiner Luft und hierauf folgende Arbeitsleistung 
durch allmähliche Verbrennung während eines bestimmt 
vorgeschriebenen Theiles der Expansion, charakterisirt durch 
eine bestimmt markirte und durch die Steuerung festge- 
legte Admissionsperiode von Brennstoff. 

Nach dem Vorgesagten erzeugt also die Verbrennung 
selbst, im Gegensatz zu allen bisher bekannten Verbrennungs- 
verfahren, keine bezieh. unwesentliche Temperaturerhöhung; 
die höchste Temperatur wird durch Compression der Luft 
erzeugt; sie liegt also in unserer Hand und wird dem- 
entsprechend in mässigen Grenzen gehalten; da ausserdem 
die nachfolgende Expansion die Gasmasse sehr stark ab- 
kühlt, so ist ersichtlich, dass keine künstliche Kühlung der 
Cylinderwände erforderlich ist, dass vielmehr die für die 
Dichthaltung der Organe, die Schmierung, überhaupt den 
praktischen Gang der Maschine nöthige Mitteltemperatur 
des Cylinderinbalts lediglich durch das Verfahren selbst 
hergestellt wird, wodurch sich dasselbe ebenfalls von allen 
bekannten Verfahren unterscheidet. 

In Fig. 3 ist noch eine Abänderung des Verfahrens 
dahin veranschaulicht, dass die erste Periode der Luft- 
compression unter Wassereinspritzung erfolgt, wodurch zu- 
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nächst die flachere Curve 1, 2 entsteht, und dass hierauf 
erst der zweite Theil der Compression ohne Wasserein- 
spritzung nach der steileren Curve 2, 3 erfolgt, worauf 
die Verbrennung und Expansion geleitet wird, wie bei 
Fig. 2. 

Man erreicht hiedurch viel höhere Compressionsdrucke 
als bei Fig. 2, ohne deshalb in zu hohe Temperaturen zu 
gelangen, welche eine Kühlung des Cylinders erfordern 
würden. 

In Folge des höheren Druckgefälles kühlt aber die 
nachfolgende Expansion von 3 nach £ die Gasmasse stärker 
ab; die Abgase entweichen also kälter als bei Fig. 2 und 
entführen noch weniger Wärme. 

Die Abgase können hiebei sogar unter atmosphärischer 
Temperatur gekühlt entlassen werden und daher noch zu 
Kühlzwecken dienen. 

Der Erfolg des neuen Verfahrens gegen alle bisher 
bekannten ist eine bedeutende Brennmaterialersparniss für 
gleiche Arbeitsleistung. 

Alle Brennmaterialien in allen Aggregatzuständen 
sind für Durchführung des Verfahrens brauchbar. 

Bei Flüssigkeiten oder Gasen bezieh. Dämpfen wird 
während der Admissionsperiode und so lange dieselbe dauert, 
ein Gas- bezieh. Flüssigkeitsstrahl unter Druck möglichst 
vertheilt in die comprimirte Luftmasse eingeführt. Feste 
Brennstoffe können in Pulver- oder Staubform eingestreut 
werden; solche feste Stoffe, welche beim Erhitzen backen 
oder sich aus anderen Gründen nicht zum Einstreuen 
eignen, werden vorher vergast. Flüssige Brennstoffe 
können vorber in Dampf verwandelt und in dieser Form 
eingeführt werden. Schwer entzündliche Stoffe, wie An- 
thracit u. dergl., können mit leicht entzündlichen, wie 
Erdöl u. dergl. gemischt eingeführt werden. 

Das Verfahren ist durchführbar — nach Diesel’s An- 
sicht — in einfach oder doppelt wirkenden, stehenden oder 
liegenden Cylindern, mit einem oder mehreren auf gleicher 
Schwungradachse arbeitenden Kolben mit ein- oder mehr- 
stufiger Compression und Expansion. 

Von einer Ausführung einer nach diesem Verfahren 
arbeitenden Maschine ist noch nichts bekannt geworden. 
Die Ausführung soll seitens der Maschinenfabrik Augsburg 
(Riedinger) jedoch geplant sein. Wir behalten uns des- 
halb den Bericht über die vorgeschlagenen Ausführungs- 
formen vor und bleiben noch etwas bei den theoretischen 
Ergebnissen stehen. 

Nach Zeuner ist der günstigste effective Wirkungs- 
grad unserer heutigen Dampfmaschinen 

7 = 0,072 
für die besten Compoundmaschinen mit geheizten Dampf- 
mänteln und Reservoir. Diesel rechnet für seine Maschine 
73 = 0,730, 
also das Zehnfache dieses Werthes, während die reine 
Carnot’sche Formel gibt 
7 = 0,7127 

Besonderen Werth legt Diesel auf die durch sein Ver- 
fahren ermöglichte Herabsetzung der Abmessungen der 
Maschine. Er rechnet, dass die Abmessungen rund !J so 
gross ausfallen, wie gleich kräftige Dampfmaschinen, indem 
er allerdings für seine Maschine eine Geschwindigkeit von 
300 Umläufen in der Minute voraussetzt. 

Den theoretischen Kohlenverbrauch berechnet Diesel 
auf 0,1 k für die stündliche indicirte HP. 


Wir verweisen bezüglich der Durchrechnung eines 
Ausführungsbeispiels — 100pferdige Maschine — auf 8S. 47 ff. 
des Diesel’schen Buches. Mg. 
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Stanz- und Ziehpressen. 


Wird irgend eine Metallscheibe unter der Einwirkung 
einer Druckkraft in kaltem oder erhitztem Zustande zwischen 
Formen gedrückt, so nennt man diesen Arbeitsvorgang 
Drücken, Pressen oder Prägen. 

Wenn aber diese Metallscheibe zwischen glatte Ring- 
formen geklemmt und durch einen darauf einwirkenden 
Stempel in eine neue Form gezogen wird, so dass dadurch 
das Material der Metallscheibe in der Hauptsache gedehnt, 
also auf Zug beansprucht wird, so heisst dieser Arbeits- 
vorgang Ziehen. | 

Ebenso wird bei ausschliesslicher Beanspruchung des 
Materials auf Biegung die dadurch hervorgerufene Form- 
gebung das Biegen bezieh. Falzen darstellen, während die 
durch Abscherkräfte bedingte Formgebung durch Abtren- 
nung oder durch Ausstossen einzelner Theile, allgemein 
als Stanzen bezeichnet wird. 

Hiernach können diese vorgeführten Arbeitsvorgänge, 
Drücken, Ziehen, Biegen und Stanzen einzeln oder in Ver- 
bindung durch besonders geeignet gemachte Maschinen, 
die man als Präge-, Zieh-, Biege- oder Stanzpressen bezieh. 
Scheren bezeichnet, durchgeführt werden. 

Als Werkzeuge hierzu sind zu nennen Formstempel 
(Patrize und Matrize), Zieh- und Stanzringe, sowie die 
Scherenblätter. 

Gegensätzliche Verschiebung und Einstellung dieser 
Stempel ist erste Voraussetzung und während der beweg- 
liche Stempel in einem sogen. Stoss angeordnet ist, ent- 
scheidet der Arbeitszweck, ob der lothrechte Stoss von 
oben nach unten oder von unten nach oben wirkt, oder 
wagerecht nach beiden Richtungen bethätigt, also doppelt- 
wirkend ist. 

Nach dem hauptsächlichen Bewegungstheil des Stosses 
oder Ziehringes unterscheidet man ferner Spindel-, Ex- 
center- und Kurbelpressen bezieh. Presswerke mit Un- 
rund- oder Kammscheiben und mit Kniehebelverbindungen 
sogen. Kniehebelpressen bezieh. Kniehebelscheren. 

Auch müssen die Pressen- mit Druckwasserbetrieb 
noch angeführt werden, welche in Folge ihrer fast un- 
begrenzten Steigerung der Kraftäusserung eine ausser- 
ordentliche Wichtigkeit bei der Bearbeitung schwerer 
Stücke erlangt haben. 

Nach den gelieferten Werkstücken können endlich diese 
Maschinen als Geschirr-, Patronen-, Munitions-, Münzen-, 
Nietenpressen u. s. w. ihre Benennung finden. 


Die Stanz-, Zieh- und Biegewerkzeuge. 


Sei a (Fig. 1) eine feststehende Ringmatrize und 5 die 
bewegliche Ringstanze, mit welcher aus einem Blech- 
streifen die volle Scheibe A ausgeschnitten wird, so kann 
bei fortschreitender Bewegung diese ausgestanzte Scheibe 
auf die obere vertiefte Ringfläche der Matrize a gedrückt 
und unter einem genau zu bemessenden Klemmdruck an- 
gehalten werden. 
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Wenn ferner bei fortdauerndem Klemmdruck der Ring- 
stanze b der mittlere Stempel c selbständig niedergeführt 
wird, so dass derselbe die flache Scheibe A in das Matrizen- 
loch d eindrückt, so wird dia Büchse B entstehen, deren 
verkürzter Rand noch unter der Klemmwirkung des Ringes b 
derart steht, dass alle während dieses Vorganges auftreten- 
den radial gerichteten Fältelungen des Bordrandes geglättet 
werden. Bei fortgeführter Stempelverschiebung entsteht 
aus der Randbüchse C die fertige Büchse D. 

Ebenso wird mittels der Matrize a,d (Fig. 2) und dem 
Stanz- und Ziehring b durch den Kegelstempel c aus einem 
Blechstreifen die Scheibe A, gestanzt, die Randbüchse B; 
in die glatte Büchse C, gezogen und gedrückt. 

Erhält das Werkstück einen hohen Rand, so muss der 
Ziehvorgang in zwei Absätze zerlegt werden, wie dies in 
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Fig. 3. 
Stanzwerkzeuge. 


Fig. 3 veranschaulicht ist, wo mittels der Matrize (a, d, e) 
und durch den Ziehringstempel b aus einer ebenen kreis- 
runden Blechscheibe die Randbüchse A, gezogen und aus 
dieser mittels c darauf die Büchse B}, C und D, in un- 
mittelbarer Folge durch Einziehen in das Matrizenloch e 
geformt werden. 

Um nun die mit dem Zieh- und Druckstempel ge- 
bildete Büchse aus der Matrize zu heben, werden Auswerf- 
vorrichtungen vorgesehen, die mittels Feder- oder Kamm- 
scheibentriebwerke mittelbar vom Haupttriebwerk der 
Maschine bethätigt sind. Auch kann die bewegliche Aus- 
werfbodenscheibe als Druckstange ausgebildet sein. Wäh- 
rend in den Anordnungen Fig. 1 bis 3 der Mittelstempel 
in den Hohlraum der Büchse eindringt, kann der Stempel 
auch die Blechscheibe über einen festen Mittelboden der 
Matrize stülpen, wie dies in Fig. 4 bei einer Presse von 
Bliss und Williams (Wencelides, Philadelphia- Ausstellungs- 
bericht, 1877 S. 48) der Fall ist. 
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Auf der Dornmatrize a ist die Stanzmatrize b auf- . 
gesetzt, während im freien Ringraum der Ziehring b, durch 
Stifte getragen, schwebt, die sich in der Matrize a führen. 
Diese Tragstifte stützen sich auf einen Kolben e, der durch 
die Windungsfeder f hochgestellt wird, deren Kraftstärke 
durch die Büchsenmutter g geregelt wird. 

Tritt nun der Stempel d auf das Werkblech, so stanzt 
derselbe eine Blechscheibe nach b 
aus, welche im ferneren Nieder- 
gang an den hochstehenden Zieh- 
ring b gepresst wird, bis die Blech- 
scheibe auf den Mitteldorn a zur 
Auflage gelangt, worauf der Zieh- 
vorgang eintritt, der so lange an- 
dauert, als der Ziehring c schwe- 
bend bleibt. Legt sich derselbe 
an den Boden der Hauptmatrize a, 
so muss damit das Hubende von 
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d eingetreten sein. NLR 
Im Aufhube des Stempels d ER 
wird die gebildete Blechbüchse aE 


durch -den Ziehring c mittels der 
Feder f ausgeworfen, während die 
Hochstellung desselben durch An- 
schlag des Kolbens e bezieh. durch 
die Länge der Tragstäbe bestimmt wird. 

Der Arbeitsverlauf beim Ziehen und Pressen der 
Patronenhülsen für Revolverkanonen ist nach Engineering, 
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Fig. 4. 
Presse von Bliss u. Williams. 


$ 9 
Fig. 5 


Formen von Patronenhülsen. 


1890 Bd. 50 * S. 424, in Fig. 5 zur Ansicht gestellt, wobei 


aus einer Messingscheibe 7 die Büchsen 2 bis £ gezogen 
werden. Nach erfolgtem Aus- m xa 
glühen wird das Ziehen der Hül- / >, N, 
sen 5 bis 6, ferner das Ausziehen / N / N 


und Bodendrücken 7 bis 9, endlich / \ AIU 
das Auspressen der Ausziehkrempe / TH | Y 
in 10 und das Fertigmachen der 
Patronenhülsen in 71 zur Ansicht 
gestellt. 

Zum Ziehen der Hülsenformen “4 
2 bis 4 werden lothrechte Kurbel- | 
ziehpressen, zum Ausziehen der $ 
Hülsen 5 bis 9 wagerechte doppelt- | HA 
wirkende Spindelpressen, ferner IN: En `; ENEN 
eine stehende Kurbelziehpressezam m n a 
Bodendrücken, eine stehende Ka- 
liberpresse für 9 und eine stehende 
Dampfpresse für das Austreiben der Krempe in Form 10, 
sowie zum Fertigmachen in 11 Abstech- und gewöhnliche 
Formdrehbänke in Anwendung gebracht. 

Nach dem D.R.P. Nr. 44639 vom 8. Januar 1888 


$ 
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Fig. 6. Fig. 7. 
Hotschkiss’ Hohlgeschosse. 
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werden anstatt der Hohlgeschosse, wie die von Hotschkiss 
(Fig. 6) mit eingeschraubtem Boden es sind, solche mit 
angepresstem Boden (Fig. 7) vorgezogen, deren Herstellungs- 
verfahren von George Kynoch und Henry Aug. Schlund in 


Fig. 10. 


Pressen und Pressformen. 


Acton Cross., Birmingham of Warwick, wie folgt ange- 
geben wird. 

Unter Schmiedepressen mit Druckwasserbetrieb (Fig. 8) 
wird eine schmiedeeiserne Scheibe in die Formen 1 bis 5 
(Fig. 9) gezogen und gepresst, wozu staffelweise die ent- 
sprechenden Stempel und 
Matrizen (Fig. 10) in An- 
wendung kommen. Zum 
Schluss wird die Zwischen- 
form 8 in verkehrter Lage 
in einer Presse (Fig. 11) zur 
Anstauchung des Bodens in 
Form 8 und zur Fertig- 
stellung in Form 10 unter 
einer weiteren Presse, wie 
Fig. 11, gebracht. Wenn 
nun Stempel und Matrizen 
genaue Form und richtige 
gegenseitige Achsenstellung 
erhalten, so wird bei gleicher 
Massenvertheilung das Ma- 
terial noch in günstigster 
Weise zum Ausbau des Hohl- 
geschosses verwendet, hier- 
durch aber auch die Aus- 
arbeitung der Höhlung auf 
der Drehbank erspart. 

Ein ferneres Beispiel 
von Hohlpressen ist in dem 
Verfahren von G. James 
in Birmingham geboten, 
welches nach dem D.R.P. 
Nr. 46519 vom 17. April 
1888 darin besteht, dass in 
den Hohlraum der cylin- 
drisch gezogenen Blechbüchse (Fig. 12) Presswasser ein- 
geleitet wird, wodurch diese Büchse an die Hohlform 
gedrückt bezieh. gezogen wird. 

Das zur bauchigen Form benöthigte Material wird 
zum grössten Theil vom Büchsenrand abgegeben, welcher 


Fig. 12. 
James’ Hohlpresse. 


zwischen dem kolbenförmigen Ziehring liegt, der mittels 
Druckwasser angedrückt wird. 

Um das getriebene bauchige Gefäss aus der Form zu 
heben, ist der Obertheil desselben viertheilig gemacht und 
durch einen Schlussring mit Zahnleistenverschluss gehalten. 

Auf der Tischplatte einer Wasserdruckpresse (Fig. 12) 
ist der cylindrische Untertheil a aufgeschraubt, in welchem 
der Formboden c auf einer drehbaren Keilplatte 5 ruht, 
welche zum Ausheben von c dient und zu diesem Behufe 
mittels eines kurzen Hebels verdreht werden kann. Darauf 
kommt nun der drei- oder viertheilige Formobertheil d, 
welcher selbstredend bis zur Ebene der grössten Form- 
ausweitung reicht, und der durch einen im Untertheil aus- 
geschnittener Randzähne gehaltenen Schlussring e gefasst 
wird. Auf den Bordrand der eingelegten Büchse legt sich 
der im oberen Presswassercylinder / gleitende Ziehring g, 
während der eingesetzte Mittelzapfen h in die Büchse 
hineinragt. 

Dadurch, dass durch Leitungskanäle Presswasser so- 
wohl in die Büchse als auch in den Raum oberhalb des 
Ziehringes g geführt wird, während der grosse Kolben der 
hydraulischen Presse sich mit der Tischplatte und der 


Fig. 16. Fig. 15. 


Fig. 13. 
Gepresste Achslager. 


Fig. 14. 


Form hebt, verkürzt sich sowohl die eingelegte Blech- 
büchse, sowie nach Umständen Material vom Bördelrand 
nach dem Hohlkörper gezogen werden kann. 

Als ein besonderes Beispiel neuerer Press- und Biege- 
arbeit können die von der Patent stamped steel Railway 
axle-box Company aus Stahlblech gefertigten Achsbüchsen 
angeführt werden. 

Bei der in Fig. 13 bis 16 nach Uhland’s Technischer 
Rundschau, 1891 Bd. 5*S. 251, dargestellten Ausführung 
ist der Achsbüchsenkörper aus einem Blechstück gestanzt 
und in einer Hitze unter verschiedenen Pressen geformt, 
während die Nahtstelle mittels einer Luftgas-Stichflamme 
erhitzt und unter einem Luftfederhammer verschweisst wird. 

Zum Verschliessen von Blechdosen wird nach Metall- 
arbeiter, 1891 Nr. 32 *S. 250, von E. Kircheis in Aue in 
Sachsen eine kleine Maschine gebaut, welche in Fig. 18 
und 19 in zwei Ausführungen vorgeführt ist. 

An dem zwischen den kreisenden Klemmfuttern F 
eingespannten Dosenkörper D mit bereits fertigem Rand 
wird das glatte Rändel des Dosendeckels mit der Rolle a 
(Fig. 17 und 18) angebogen, mit der Keilrolle b umge- 
bördelt und mit der Rolle c an den Dosenkörper ange- 
schlossen. 

Diese Arbeitsrollen a, b,c sind frei drehbar an einem 
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Hebelkörper w angeordnet, welcher um einen stehenden 
Zapfen des festen Stützkörpers d schwingt, ausserdem er- 
hält die Rolle b vermöge eines an der Stütznase n sich 
anlegenden Schiebers eine kleine Hubbewegung zu dem 
Zwecke, um die Rolle b an den Bördelraud in der Rich- 
tung von unten nach oben anzuführen. 

Einfacher ist die Bördelvorrichiung Fig. 19, deren 
Zapfenachse d schräg zur Dosenachse gestellt, und während 


Fig. 19. 
Blechdosen -Verschlusspresse. 


die Achse der Schliess-- und Drückrolle c sich parallel zur |. 


Dosenachse einstellt, ist die Rollenachse b parallel zur 
Zapfenachse d der Bördelvorrichtung w angeordnet. 

Um eine Regelung vornehmen zu können, ist die Rollen- 
gabel c stellbar eingerichtet, während der Schwingungs- 
zapfen der Bördelvorrichtung im Stützböckchen a hoch- 
stellbar gemacht ist. 

Während bei der Bördelvorrichtung Fig. 18 der Arbeits- 
vorgang nur in einer von rechts nach links gerichteten 
Schwingung sich abwickelt, wird derselbe bei Fig. 19 im 
Vor- und Rückschwingen sich abspielen. 


G. Zaun’s Spindelpresse mit Kraftbetrieb. 


Zum Pressen von Nietköpfen u. dgl. wird von @. Zaun 
in Barmen die in Fig. 20 bis 24 nach Prakt. Maschinen- 


Fig. 20. 
Zaun’s Spindelpresse. 


Constructeur, 1889 Bd. 22 Nr. 37, abgebildete Spindelpresse 
gebaut. 
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Am massig geformten Rahmenständer BCD ist die 
Stempelmatrize A und die Stempelführung F angebracht, 
sowie im Holm D die Mutter für die Spindel E eingesetzt. 
An dieser 85 mm starken dreigängigen Spindel E ist der 
cylindrische Druckkopf F' (Fig. 24) mittels getheilter Ein- 
legescheibe und Deckel angeschlossen, während die am 
oberen Endstück aufgekeilte, mit Holzkranz und Kupfer- 
ring H ausgerüstete, 860 mm grosse Schwungscheibe @ 
zwischen den Tellerscheiben M und M, kreist. 

Diese 625 mm im Durchmesser grossen, glatten Teller- 
reibungsscheiben M M, sind in einem Abstande von 865 mm 
auf einer mit 200 minutlichen Umläufen kreisenden Welle X 
in der Art aufgesetzt, dass vermöge eines Hebelwerkes R 
diese Welle K sammt den Reibungsscheiben MM, und 
den 240 mm grossen und 65 mm breiten Antriebscheiben L 
eine axiale Verschiebung von annähernd 5 mm durch- 
führen kann. 

In Folge dessen tritt abwechselnd eine rechts- oder 
linksseitige Berührung mit der Schwungscheibe H ein, 


Fig. 21. 


Zaun’s Spindelpresse. 


welche z. B. bei ihrer Linksdrehung ein Niedergehen des 
Druckstempels F bedingt. 

Dadurch tritt aber auch die Schwungscheibe H stetig 
an Kreise von wachsender Geschwindigkeit, wodurch bei 
beschleunigter Spindeldrehung ein grösseres Maass leben- 
diger Kraft aufgespeichert wird, die, beim Pressen als 
mechanische Arbeit abgegeben, bei kleiner Arbeitsstrecke 
grosse Drücke zur Folge hat. Weil diese Bewegung 
nur mit dem plötzlichen Stillstand des Stempels endigt, 
so ist knapp vor Eintritt desselben die Umsteuerung 
der Antriebscheiben M und M, zu besorgen. Diese Um- 
steuerung darf aber, um unnütze Reibungsverluste zu ver- 
meiden, nur nach erreichtem Stillstand bezieh. beginnendem 
Rückprall des Stempelkopfes eingestellt werden, was bei 
dieser Presse durch Freigabe des Fusshebels N erreicht, 
sonst aber durch Anschlag des Stempelkopfes durchgeführt 
wird. Lässt der Fusshebel N durch den Kettenzug O den 
Ausrückhebel Q frei, so wird dieser unter der Einwirkung 
einer Blattfeder S ausschwingen und dadurch die Rück- 
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laufscheibe M an die Schwungscheibe H pressen, wodurch 
die Aufwärtsbewegung des Stempelkopfes eingeleitet wird, 
welche ihre Begrenzung durch Anschlag des oberen Schwung- 
scheibenkranzes G an ein Rahmenwerk T T findet, welcher 
an dem Hebel Q angesetzt, die Mittellage der Antrieb- 
scheiben M M, veranlasst. 

Die Antriebwelle K mit den Reibungsscheiben M M, 
der Fest- und Losscheibe L, sowie das Ausrückhebelwerk 
lagert an zwei am Ständer angeschraubten Seitenarmen J J. 


Taylor und Challen’s doppeltwirkende Spindel- 
Ziehpresse. 


Zur Herstellung der früher erwähnten Patronenhülsen 
für Schnellfeuerkanonen werden von Taylor und Challen 
in Birmingham je ein aus vier Maschinen bestehender 
Satz in Anwendung gebracht, die nach Engineering, 1890 
Bd. 50 * S. 424, aus einer lothrechten Ziehpresse mit Kurbel- 
betrieb besteht, auf welcher die 178 mm grossen, 12,7 mm 
starken, aus gewalzten Messingplatten gestanzten Scheiben 
zu Büchsen (nach Fig. 5ı—ıı S. 61) gezogen werden. 

Daraufhin werden dieselben auf der in Fig. 25 dar- 
gestellten doppeltwirkenden Spindelpresse in Langhülsen 
weiter ausgezogen, um später in einer schweren Ziehpresse 
stehender Anordnung kalibrirt zu werden, worauf der 
Boden der Patronenhülse unter einem besonderen Gesenk- 
Dampfhammer ausgepresst, die endliche Vollendung aber 
auf Dreh- und Abstechbänken besorgt wird. 

In der vorerwähnten doppeltwirkenden Spindelpresse 
(Fig. 25) erhält die wagerecht geführte Schraubenspindel 
eine axiale Hubbewegung vermöge eines zwischen starken 
Querstücken kreisenden Mutterrades, das seine Dreh- 
bewegung durch ein Zwischentriebwerk von einem offenen 
und einem gekreuzten Antriebriemen erhält, welche mittels 
Handstangen auf die mittlere Festscheibe verlegt werden. 

Zwei starke Verbindungsstangen halten zwischen Bunden 
sowohl die vorerwähnten Querstücke, als auch an den beider- 


Fig. 25. 
Taylor und Challen’s doppeltwirkende Spindel-Ziehpresse. 


seitigen Enden die Querhäupter für die Matrizen in ge- 
nauer Lage fest, und während diese vier Querstücke auf 
zwei Bettständern aufliegen, führen sich die an den beiden 
Spindelenden befestigten Gleitstücke auf Bahnen der Bett- 
ständer. Durch diese Gleitstücke wird die Schrauben- 
spindel gegen Drehung gehalten und in axialer Richtung 


geführt, sowie die Ziehdorne dadurch eine entsprechende: 


Anlage finden können. 


H. Bellach’s Ziehpresse mit selbsthätigem Vorschub. 


Von JI. Bellach in Jena wird nach dem Afetallarbeiter, 
1889 Bd. 15 Nr. 26 * S. 202, die in Fig. 26 und 27 abge- 
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bildete Ziehpresse für kleinere hohlgepresste Blechtheile, 
wie Dosen, Rosetten, Kapseln u. dgl., mit selbsthätigem 
Vorschub des Blechstreifens und Auswerfer gebaut. 

Im Druckschlitten L ist der als Stanze wirkende Zieh- 
ring i, in diesem aber beweglich der Drückerdorn k ein- 
gesetzt. Nachdem die Stanze ¿j eine Scheibe aus dem 
Blechstreifen D geschnitten hat, wird dieselbe auf die 
Randmatrize H gedrückt, welche mittels Stäbchen auf eine 
Federplatte m sich stützt, deren Windungsfeder hierzu an 
dem unteren Drückerdorn stellbar ist, um die Klemm- 
wirkung am Ziehring regeln zu können. Sowie der untere 
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Drückerdorn in eine Bodenscheibe fest eingeschraubt ist, 
über welche sich die Blechscheibe D zieht, kommt der 
obere Drückerdorn am Schlitten zur Anlage, wobei die 
eingeschlossene Windungsfeder f gespannt wird. 

Im Aufhube des Schlittens Z wird durch diese Feder f 
die gepresste Scheibe D aus dem Ziehring k geschoben, 
während durch den Hebel J das frei gewordene Werk- 
stück aus der Randmatrize geworfen wird. 

Dieser Auswerferhebel J ist an dem Steuerungshebel G 
angelenkt, welcher um einen am Schlitten L 
befindlichen Zapfen schwingt, dabei aber 
in eine Zahnstange Z einsetzt, welche am 
Blechspannrahmen Æ sich vorfindet und da- 
durch diesen bei jedem Stempelhub um 
eine bestimmte Wegstrecke verschiebt, die 
durch Verlängerung des Hebels @ geregelt 
werden kann. Mittels Spannkloben, welche 
ausserdem eine Querverschiebung des Blech- 
streifens ermöglichen, wird das Werkblech D 
in Führungsrahmen E, welcher sich seitlich 
an der Lochmatrize führt, gehalten, wäh- 
rend ein federnder Winkel n ein Ausheben 
dieses Werkbleches beim Aufhube des Stem- 
pelschlittens verhindert. 


Munitionspresse für Spiegelpatronen. 


Im Maschinengestell a (Fig. 28 und 29) ist die An- 
triebwelle b mit Fest- und Losscheibe c gelagert, von der 
aus mittels Räder d die Kurbelwelle e getrieben wird. 
Vermöge eines angelenkten Kurbelzapfenquerkopfes f wird 
mittels Schrauben g und dem oberen Querstück h ein 
schwingender Rahmen gebildet, der durch den Bolzen i 
den Stosschlitten k bethätigt, an welchem der Stempel ! 
befestigt ist. An einem am Gestell angegossenen Arm m 
ist der Matrizenhalter » angeschraubt, in welchen mittels 
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vier Stellschrauben die Matrize o eingestellt wird, während 
ein zugleich als Auswerfer thätiger Druckdorn p spielt. 
Derselbe liegt auf einem Federteller q, welcher auf einem 


Fig. 28. Fig. 29. 
Munitionspresse für Spiegelpatronen. 


Bügel r reitet, der am Gestellwinkel angelenkt, sich mittels 
einer Stellschraube s auf einem Höcker £ des Querkopfes f 
stützt. (Fortsetzung folgt.) 


H. Metzger’s Vorrichtung zum Messen von 


Grundwasserständen. 
Mit Abbildungen. 


Der mit der Bearbeitung eines Entwurfs zur Wasser- 
versorgung für die Stadt Thorn betraute //. Metzger hat, 
um die Schwankungen des Grundwassers eines bestimmten 
Gebietes jeder Zeit messen zu können, an ungefähr 60 Stellen 
Gasrohre von 32 mm Lichtweite in den Boden treiben 


Fig. 1. 


Fig. 2. 
Metzger’s Vorrichtung zum Messen von Grundwasserständen. 


lassen. Die Gasrohre waren durch einen Gaspfropfen am 
oberen Ende verschlossen. Die Messung der Tiefe des im 
Rohre stehenden Grundwasserspiegels zu verschiedenen 
Zeiten wurde zuerst in der sonst üblichen Weise vorgenom- 


men, lieferte aber ungenaue Ergebnisse. Besonders schwierig 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 3. 1893/01. 
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war es, die Schnelligkeit des Ansteigens des Grundwassers 
zu messen, wenn, wie die Untersuchungen es bedingten, 
in einem den Beobachtungsröhren nahegelegenen Versuchs- 
brunnen der Wasserspiegel künstlich durch Abpumpen ge- 
senkt wurde. Die für diese Zwecke ausgeführte Vorrich- 
tung ist seit einem Jahre in Benutzung und hat sich 
während dieser Zeit vorzüglich bewährt. Dieselbe besitzt 
nach dem Centralblatt der Bauverwaltung, 1892 * S. 555, 
den in Fig. 1 abgebildeten Schwimmer. Auf einer Kork- 
platte A, die an einem sehr leicht beweglichen Gelenk 
befestigt ist, befindet sich ein dünner Platinstreifen B; 
diesem gegenüber ist ein leicht gebogener Contact C aus 
Platinblech angebracht. Der Schwimmer ist auf der unteren 
Platte eines mit Blei beschwerten Gewichtes D angebracht. 
An B und C endet eine Kupferleitung, deren Drähte in 
einer Schnur Æ eingesponnen sind. Beim Berühren der 
beiden Platinenden B und C wird ein schwacher elektri- 
scher Strom geschlossen und bringt eine elektrische Klingel 
zum Ertönen. 

In der Messvorrichtung (Fig. 2 und 3) rollt sich die 
Schnur E mit der Kupferleitung auf einer losen Scheibe a 
leicht auf. Die Scheibe a besteht aus zwei durch eine 
Ebonitplatte gegen einander isolirten metallischen Hälften b,b. 
Mit den Scheibenhälften 5,b sind die Enden der Kupfer- 
leitung verbunden. Den elektrischen Strom liefern zwei 
Trockenelemente c, die mit den Scheibenhälften auf der 
einen Seite mittels der Klemmschraube d, auf der anderen 
Seite durch einen Schleifeontact e verbunden sind. Zur 
Schonung der Elemente wird ein unbeabsichtigtes Schliessen 
des Stromes durch einen Contacthebel i verhindert. In den 
Stromkreis ist eine Klingel f eingeschaltet. Die ganze 
Vorrichtung ist in einem Kasten von 235 mm Höhe, 
170 mm Breite und 185 mm Länge untergebracht. Der 
Kasten kann an Riemen auf dem Rücken getragen werden; 
der Schwimmer wird hierbei durch die Knagge g fest- 
gehalten. Die Scheibe mit der aufgeroliten Schnur lässt 
sich durch eine auslösbare Klemmvorrichtung h in jeder 
Stellung festhalten. 

Will man nun die Tiefe des Wassers in den Beob- 
achtungsröhren messen, so setzt man den Kasten auf das 
vorher geöffnete Ende des Rohres und lässt die Schnur 
mit Schwimmer langsam abrollen. Dazu ist an der 
Achse der Scheibe eine Aufsteckkurbel k angebracht. 
In dem Augenblicke, in welchem der Schwimmer den 
Wasserspiegel berührt, nähert sich dem am Ge- 
wichte D befindlichen Contactbleche C der Platin- 
streifen B. Der Korkschwimmer schwimmt so lange 
auf der Oberfläche, bis er vom Contactblech berührt 
wird. In diesem Augenblick ertönt die Klingel; 
Es ist nun leicht, die Scheibe so anzuhalten, dass 
schon der Bruchtheil eines Millimeters der Be- 
wegung genügt, den Contact zu schliessen, oder zu 
öffnen. 

An der Länge der von der Scheibe abgelaufenen 
Schnur ist die Tiefe des Wasserspiegels unmittelbar 
messbar. Einige Schwierigkeiten bereitete die ge- 
naue Eintheilung der Schnur. Die beiläufig 10 m 
lange Messchnur wurde mit dem Gewichte D an einer 
an allen Stellen zugänglichen Wand aufgehängt; nach- 
dem die Schnur so lange gehangen hatte, dass eine Deh- 
nung nicht mehr messbar war, wurde sie aufgerollt; 
nach dem Aufrollen liess man zunächst etwa eine Länge 
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von 1 m abgleiten, stellte durch ein untergestelltes 
Wassergefüss den Contact ber und mass nun auf der 
Schnur vom. Wasserspiegel 0,50 m und 1 m ab. Nach- 
dem für beide Theilungen an der Schnur durch aufgesetzte 
Ringe eine scharf erkennbare Marke angebracht war, liess 
man die Schnur weiter abgleiten und machte in derselben 
Weise, vom Wasserspiegel messend, die Marke für das 
zweite Meter u. s. w. Diese Art der Eintheilung ist aller- 
dings etwas schwierig, hat sich aber gut bewährt. Die 
Zwischenmaasse zwischen der halben und ganzen Meter- 
theilung können ohne Mühe mit einem Metermaass bei 
jeder Messung festgestellt werden. Wollte man z.B. die 
Schnelligkeit des Ansteigens des Grundwassers nach er- 
folgtem Abpumpen messen, so wurde die Schnur vor der 
Absenkung bis zum Ertönen der Klingel abgerollt. Trat 
alsdann die Absenkung ein, so konnte diese zunächst ge- 
messen werden, man rollte dann die Schnur so weit wieder 
auf, bis die zuerst gemessene Tiefe erreicht war. Nun 
liess man die Vorrichtung ruhig steben und vermerkte die 
Zeit, nach welcher die Klingel als Zeichen der Contact- 
berührung wieder ertönte. Durch entsprechende Einstel- 
lung des Schwimmers konnte man selbstverständlich auch 
die Schnelligkeit des Ansteigens in allen Punkten zwischen 
Absenkung und normalem Weasserspiegel feststellen. 


Ueber Fortschritte in der Bierbrauerei. 


I. Wasser, Gerste, Malz, Hopfen. 


Th. Langer beobachtete, wie aus einer Weichmachen 
des Betriebswassers einer Brauerei, sawie Präparirung eines 
sodahaltigen, harten Brauwassers betitelten Abhandlung 
hervorgeht (Aligemeine Zeitschrift für Bierbrauerei und 
Malzfabrikation, 1892 Bd. 1 S. 20), dass sodahaltiges Wasser 
und besonders, wenn es hart ist, kein lichtes Bier geben 
kann; er schlug deshalb mit Erfolg vor, die Härte theil- 
weise zu nehmen und die Soda durch Gypszusatz zu ent- 
fernen. 

Windisch studirte den Einfluss der Soda im Brau- 
wasser auf die Farbe des Bieres (Wochenschrift für Brauerei, 
1892 Bd. 9 8. 297) noch näher und führt die dunklere 
Färbung auf die Einwirkung der Soda, welche z. B. in 
Londoner Porter Brauwässern vorkommt, auf eine Farb- 
stoff liefernde Substanz der Spelze zurück. In Folge der 
Säure im Malz und Bier tritt der Farbenunterschied erst 
bei einem beträchtlichen Sodagehalt der Brauwasser (30 g 
für 1hl) deutlich hervor. 

Zur Beurtheilung des Malzes mit Rücksicht auf das 
Maischverfahren gibt Anton Kukla in den Berichten der 
Versuchsanstalt für Brauindustrie in Böhmen, 1891 Heft 3, 
interessante Beiträge. Auf Grund einer Reihe von Ana- 
lysen macht Verfasser darauf aufmerksam, dass eine gute 
Extractausbeute, sowie ein gutes Zuckerverhältniss noch 
nicht allein maassgebend für die Güte des Malzes sind, 
und dass vor allem die Bestimmung der diastatischen 
Kraft Aufschluss über ein gutes Vermaischen gibt. Letztere 
Bestimmung lässt sich aber umgehen, wenn die Ver- 
zuckerungszeit nach Kukla’s Methode bestimmt wird. Die- 
selbe besteht darin, dass eine Probe der Maische mit den 
Trebern aufgekocht und nach dem Filtriren und Erkalten 
mit Jodlösung geprüft wird. 
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farbe violette Färbung zeigt, und ist dies erst nach 50 
bis 60 Minuten der Fall, dann ist das Malz von zweifel- 
hafter Qualität und seine diastatische Kraft wird ge- 
ring sein. 

Die Frage, auf welcher Horde, der oberen oder un- 
teren, der Grund zum Charakter eines Malzes gelegt wird, 
sucht Windisch in der Wochenschrift für Brauerei, 1892 
S. 157, zu beantworten. Nach den Bestimmungen, die 
der Verfasser in der Praxis bei den verschiedensten 
Darreonstructionen vorgenommen, gelange das Malz mit 
einem Wassergehalt von 3 bis 5 Proc. auf die untere 
Horde. Um den Zusammenhang zwischen Wassergehalt, 
Temperatur und Caramelisirung zu ermitteln, wurde Malz 
mit einem Wassergehalt von 10, 20 und 30 Proc. (also 
unter Verhältnissen, wie sie sich, nach Obigem, nur auf 
der oberen Horde finden) während 6 Stunden Temperaturen 
von 34, 45 und 55° unter Vermeidung von Wasserverlust 
ausgesetzt, sodann ohne Anwendung von Wärme entwässert 
und hierauf bei 80° abgedarrt. Es ergab sich, dass das 
Malz mit 20 Proc. Wasser im Gegensatz zu dem Malz mit 
10 Proc. Wasser beim Abdarren ein stark caramelisirtes 
Malz liefert. Delbrück spricht daher die Ansicht aus: Was 
aus einem Malz wird, das wird auf der oberen Darre ent- 
schieden und das Abdarren ist nur die Ergänzung der 
oberen Darre. 

Prior schlägt im Bayerischen Brauer-Journal, 1891 
Bd. 1 S. 742, Ein neues Verfahren zur Caramelisirung 
durchfeuchteten Malzes vor, von welchem eine grössere 
Sicherheit im Ausfall des Productes zu erwarten sei. Ge- 
wöhnliches Grünmalz oder durchfeuchtetes Darrmalz wird 
2 Stunden im Wasserbad auf 80° C. erhitzt, dann im 
Dampftopf 2 Stunden einer Dampfspannung von 1 bis 1'/: at 
ausgesetzt. So präparirtes Malz hat gelbliche Hülse und 
braune Bruchfläche, schmeckt angenehm aromatisch süss, 
aber nicht bitter und brenzlich. 

Heinrich Fischer gibt im Gambrinus, 1891 Nr. 18 
S. 793, einen Bericht Ueber vergleichende Untersuchungen 
des Dr. Schneider’schen Patentfarbmalzes mit gewöhnlichem 
Farbmalz. Danach liefert das Patentfarbmalz unter den 
Farbmalzen die grösste Extractausbeute. Die Verzuckerungs- 
zeit wird bei einem Zusatz von 50 Proc. Patentfarbmalz 
nur um 5 bis 10 Minuten verkürzt. Die Färbekraft be- 
trägt nur etwa den zwölften Theil von der eines gewöhn- 
lichen dunklen Farbmalzes, wodurch allerdings eine Mehr- 
ausgabe für den Brauer bedingt wird. Das Patentfarb- 
malz verdient offenbar bei Herstellung hochgefärbter Biere 
ganz besondere Beachtung. 

Zur Chemie des Hopfens geben C. J. Lintner und 
A. Bungener in der Zeitschrift für das gesammte Brauwesen, 
1893 S. 357, einen Beitrag. Darnach sind die aus dem 
«-Harz Haiduck’s sich ausscheidenden Krystalle verschieden 
von der Hopfenbittersäure H. Bungener’s, sie scheinen viel- 
mehr identisch zu sein mit Lermer’s Hopfenbitterstoff 
(1863 169 54). 

II. Würze. 

Ueber Isomaltose. C. J. Lintner ist es gelungen (Zeit- 
schrift für das gesammte Brauwesen, 1891 S. 281), aus Bier 
durch fractionirte Füllung mit Alkohol und Kochen von 
Proben dieser Fractionen mit essigsaurem Phenylhydrazin 
ein Osazon vom Schmelzpunkt 150 bis 153° C. zu erhalten, 


, welches mit dem Osazon der von Emil Fischer (Berichte 


Sobald sich am Schlusse der Reaction anstatt der Jod- | der deutschen chemischen Gesellschaft, Bd. 28 S. 3687) 
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durch Einwirkung starker wässeriger Salzsäure auf Glukose 
erhaltenen und als Isomaltose bezeichneten Zuckerart 
identisch ist. Die Isomaltose Lintner’s ist als der Zucker 
des Bieres aufzufassen. Die Isomaltose ist nicht etwa 
durch Gährung erst entstanden, sie iste vielmehr ein Pro- 
duct des Maischprocesses, findet sich deshalb auch schon in 
der Würze vor, aus welcher Lintner das Isomaltosazon 
nach Bereitung verschiedener Dyalisate darstellte. Die 
Isomaltose entsteht bei der Einwirkung von Diastase auf 
Stärke. (Ueber Isomaltose und deren Bedeutung für die 
Bierbrauerei, Zeitschrift für das gesammte Brauwesen, 1892 
S. 6.) Darauf gründet sich seine Reindarstellung, welche 
sich nach der von Lintner und Düll ausgearbeiteten Me- 
thode leicht bewerkstelligen lässt (Versuche zur Gewinnung 
der Isomultose aus den Producten der Stärkeumwandlung 
durch Diastase, Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 
Heft 9, und Zeitschrift für das gesammte Brauwesen, 1892 
S. 145). 

250 g Kartoffelstärke werden mit 500 cc Diastaselösung 
von 55° C., enthaltend 0,5 g Rohdiastase, angerührt und in 21 
Wasser von 75° C. eingetragen. Nach erfolgter Verflüssigung 
werden noch einmal 0,5 g Diastase hinzugefügt und nun lässt 
man die Einwirkung bei 67 bis 69°C. 3 Stunden dauern. Die 
Jodreaction ist rothbraun; [«a]D etwa 170°. Nach beendeter 


Einwirkung wird auf dem Wasserbade zum Syrup concentrirt 
und nun folgendermaassen verfahren: 


I. 

Die erste Trennung der Umwandelungsproducte erfolgt mit 
80 volumprocentigem Alkohol. Man sättigt den Syrup, dessen 
Gehalt an Trockensubstanz man kennen muss, mit Alkohol und 
giesst ihn unter Umschütteln in heissen Alkohol. Die Mengen- 
verhältnisse sind dabei dergestalt zu regeln, dass auf 100 Th. 
en Alkohols nicht mehr als 10 Th. Trockensubstanz 
treffen. 


II. 

Unter den angeführten Einwirkungsbedingungen entsteht 
neben Dextrin fast nur Isomaltose. Um kleine doch auftretende 
Mengen von Maltose und Dextrose zu entfernen, wird die klare 
Lösung von I. nach dem Erkalten von der Ausscheidung ab- 
gegossen, der Alkohol abdestillirt und der Rückstand in etwa 
20 procentiger Lösung mit möglichst wenig Hefe (2 g abgepresste 
Hefe auf 100 g Trockensubstanz) ohne Zusatz von Nährstoffen 
20 Stunden bei Zimmertemperatur vergohren. Nun wird filtrirt, 
mit Thierkohle gekocht, wieder filtrirt, zum Syrup eingedampft 
und von neuem mit Alkohol gefällt. 


IM. 

Der Syrup von II wird in derselben Weise wie bei I, dies- 
mal jedoch mit 85 procentigem Alkohol behandelt. Die Mengen- 
verhältnisse werden so gewählt, dass auf 100 cc 85 procentigen 
Alkohols nicht mehr als 5 g Trockensubstanz kommen. 


Die von III nach dem Erkalten abgegossene Lösung wird 
verdampft und der Rückstand wie bei I und IlI behandelt, nun 
aber mit 90 procentigem Alkohol. Auf 100 cc 90 procentigen 
Alkohols sollen nicht mehr als 5, besser nur 3 g Trockensub- 
stanz kommen. 

Die abgegossene alkoholische Lösung enthält nun nach 
dem Erkalten Isomaltose, welche höchstens noch durch Spuren 
von Dextrin verunreinigt ist. Nach dem Abdestilliren des Al- 
kohols wird die Isomaltose als Syrup gewonnen, welcher für 
die meisten Fälle eine ausreichende Reinheit besitzt. Die Aus- 
beute von Isomaltose aus der Stärketrockensubstanz beträgt 
20 Proc. In fester Form gewinnt man die Isomaltose durch 
Ausscheiden mit absolutem Alkohol. 


Die Eigenschaften von Lintner’s Isomaltose sind inso- 
fern von grosser Wichtigkeit, als sich daraus die grosse 
Bedeutung dieser Zuckerart für die Bierbrauerei ableiten 
lässt. 

Schon bei 65° C. sintert die Isomaltose etwas zu- 
sammen, wobei sie einen Stich ins Gelbe erhält und ein 
schwaches, jedoch deutlich wabrnehmbares Röstaroma ent- 
wickelt. Bei 85°C. tritt starke Caramelisirung ein, ver- 
bunden mit kräftigem Röstaroma. Die Isomaltose besitzt 
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einen intensiv süssen Geschmack, der auch den gelbbraunen 
Röstproducten noch eigenthümlich ist. Die dunkelbraunen 
Röstproducte dagegen schmecken bitter. Das optische 
Drehungsvermögen wurde zu [«]p = 139° gefunden, also 
fast übereinstimmend mit der Maltose (137° nach Tollens). 

Das Reductionsvermögen gegenüber Fehling’scher Lösung 
beträgt etwa 84 Proc. von dem der Maltose. 

Durch Diastase wird die Isomaltose leicht und voll- 
ständig in Maltose übergeführt. 

Die Isomaltose ist mit Culturhefe vergährbar (Ueber 
die Vergährbarkeit der Isomaltose von C. J. Lintner, 
Zeitschrift für das gesammte Brauwesen, 1892 S. 106), sie 
vergährt jedoch weit weniger energisch als Rohrzucker, 
Invertzucker, Dextrose und Maltose. Maltose verschwindet 
in der Brauerei bei der Hauptgährung, die Isomaltose bildet 
das Material für die Nachgüährung. Die Isomaltose wird 
vermuthlich erst dann vergohren, wenn sie in Maltose oder 
vielmehr Dextrose umgewandelt ist. Nach der Ansicht 
von C. J. Lintner ist es die Isomaltose, welche beim Darren 
vorzugsweise das Röstaroma liefert. Bei der Erhitzung 
des noch verbältnissmässig wasserreichen Malzes auf der 
unteren Horde findet eine reichliche Bildung von Iso- 
maltose statt, welche nachher beim Abdarren Röstaroma 
liefert. Ein Malz, welches bei niederer Temperatur vor- 
getrocknet wurde, wird bei höherer Temperatur nur ein 
schwaches Röstaroma entwickeln. Auch das Nachdunkeln 
der Würze beim Kochen dürfte zum Theil einer fort- 
schreitenden Caramelisirung der Isomaltose zuzuschreiben 
sein. 

Die Isomaltose verleiht dem Biere eine gewisse Süsse 
und Vollmundigkeit. Das Decoctionsverfahren ist besonders 
geeignet für die Erzeugung isomaltosereicher Biere. Die 
Bildung der Isomaltose findet besonders reichlich bei 65 
und 70° C. statt und zwar bei nicht zu grossem Ueber- 
schuss von Diastase. 

In Folge der Entdeckung der Isomaltose wird die 
Amylointheorie von Brown und Morris wenigstens in der 
Form, wie sie diese Verfasser gegeben, unhaltbar (,, Iso- 
maltose, Richtigstellung‘‘, Wochenschrift für Brauerei, 1892 
S. 245). Es treten vielmehr beim Maischprocess nur wenige 
Umwandlungsproducte der Stärke auf: 

1) Dextrin (drei oder weniger), 

2) Isomaltose, 

3) Maltose. 

Die in Würze in geringer Menge vorhandene Dextrose 
rührt, abgesehen von dem Rohrzucker bezieh. Dextrose- 
gehalt des Malzes, von dem Dextrose bildenden Ferment, 
der Glykase Cuisinier’s, her, über welche Geduld (Ueber 
ein neues Enzym, die Glukase, Wochenschrift für Brauerei, 
1891 S. 543) und Lintner (Ueber die Entstehung von Dex- 
trose aus der Stärke durch fermentative Processe, Zeitschrift 
für das gesammte Brauwesen, 1892 S. 124) berichten. 

Die Frage: Welcher Exiractgehalt der Würze ist der 
wahre? behandelt C. N. Riiber in der Zeitschrift für das 
gesammte Brauwesen, 1891 S. 547. Nach einer Besprechung 
der Schwierigkeiten, welche sich bei der Bestimmung des 
Extractgehaltes ergeben, wenn man die Würze bis zu con- 
stantem Gewicht eintrocknen will, gelangt der Verfasser 
auf Grund seiner Versuche zu dem Resultat, dass es ganz 
gleichgültig ist, bei welchem Druck und bei welcher Tem- 
peratur der Extract getrocknet wird, falls nur die Zer- 
setzungstemperatur des Extractes nicht überschritten wird. 
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Die Infection der Würze bei fehlendem Kühlschiff und 
deren Verhütung behandelt P. Lindner in der Wochenschrift 
für Brauerei, 1892 S.49. In der Berliner Versuchsbrauerei 
ist statt eines Kühlschiffes ein geschlossener eiserner Be- 
hälter aufgestellt, in welchem die Würze behufs Absetzung 
des Trubes 12 Stunden sich selbst überlassen bleibt, wobei 
sie sich von 60 auf 50° R. abkühlt. Der Abfluss aus dem 
Würzebehälter auf den Berieselungskühler geschieht durch 
seitlich in verschiedener Höhe angebrachte, mit Hähnen 
versebene Stutzen, welche in ein gemeinsames, senkrecht ge- 
stelltes Rohr einmünden. Die Würze beginnt ihren Auslauf 
am obersten Stutzen und gelangt auf den Berieselungskühler, 
wo sie mit steriler Luft in Berührung tritt. Die Luft 
hat zuvor ein Möller’sches Filter passirt und strömt aus 
senkrecht vor dem Kühler hängenden gelochten Röhren 
aus. Thatsächlich ist es gelungen, die Würze keimfrei 
in den Gährbottich zu bringen. Anfangs jedoch fand sich 
eine starke Infection, welche dadurch hervorgebracht wurde, 
dass die in der nicht sterilen, vom Sudbaus zum Würze- 
cylinder führenden Leitung befindlichen Keime vor der 
sich rasch abküblenden Würze hergeschoben wurden und 
nun in einzelnen geschützten Vertiefungen der oben ge- 
nannten Stutzen, wo die Temperatur niedrig blieb, zur 
reichlichen Entwickelung gelangten. Es konnte dieser 
Uebelstand dadurch abgestellt werden, dass man die zu- 
erst vom Sudhaus kommende Würze aus den gefährlichen 
Stellen vorschiessen liess oder dass man dort kurze Zeit 
Dampf zur Einströmung brachte. - Ueber die in der Ber- 
liner Anlage verwendeten keimdichten Luftfilter (Dr. 
K. Möller’s Patent) findet sich ein Bericht in der Zeit- 
schrift für das gesammte Brauwesen, 1892 S. 125. 

Möller’s Luftfilter ermöglichen die Herstellung grösserer 
Mengen absolut keimfreier Luft obne grossen Kraftauf- 
wand. Die Filter bestehen aus dichten Geweben von 
feinster Baumwolle, die in Taschenform genäht und zu 
einem Vorfilter und dichteren Hauptfilter angeordnet sind. 
Da die Sterilisation mittels Dampf bewerkstelligt wird, so 
muss ein Trocknungsprocess darauf folgen, welchen eine 
Heizschlange besorgt. Das Möller’sche Filter findet sich 
in 28 Anlagen in Betrieb oder Ausführung. 

B. Schulze berichtet in seiner Die Verdaulichkeit des 
Proteins in normal getrockneten und theilweise verbrannten 
Trebern (Der Landwirth, 1892 Nr. 15) betitelten Ab- 
handlung, dass durch Ueberhitzen der Treber beim Trocknen 
die Verdaulichkeit des in den Trebern enthaltenen Proteins 
von 84 auf 68 Proc. heruntergedrückt werden kann. Ohne 
Einbusse an Nährgehalt und Verdaulichkeit werden die 
Treber im „Trockenapparat, Patent Hecking“ getrocknet 
(siehe Bericht der Zeitschrift für das gesammte Brauwesen, 
1892 8. 147). Da dieser Apparat mit Abdampf bezieh. 
Dampf ohne Spannung erwärmt wird, so verursacht er 
für den Betrieb nur geringe Kosten. 

Bei dem vollständigen, gut isolirten Verschluss des 
Apparates Hecking wird die Wärme gut ausgenützt und 
gleichzeitig verhütet, dass Dunst und Staub für die übrige 
Brauerei Schaden bringt. In einer doppelwandigen Mulde, 
die oben mit einem aufziehbaren Deckel verschlossen ist, 
rotirt eine eigenartig geformte, mit Schaufeln versebene 
Trommel, welche durch Dampf geheizt ist. Dem Trocken- 
gut strömt vorgewärmte Luft entgegen und nimmt die 
abgegebene Feuchtigkeit mit sich. Der Nutzen, welchen 
Trebertrockenapparate geben, ist allgemein erkannt: Die 


Heft 3. 


Treber brauchen nicht unter Werth abgegeben zu werden 

und finden eine sichere und höhere Verwerthung. Vom 

System Hecking stehen jetzt über 400 Apparate im Betriebe. 
(Schluss folgt.) 


Studien über die Gasfeuerungsanlagen der 
Glashütten. 


Von Gustav Stimpfl. 


l I. 

Als Repräsentant der in vielen Glashütten vorkom- 
menden Gasfeuerungsanlagen mit alleiniger Vorwärmung 
der Verbrennungsluft kann vor allen anderen der Nebse- 
Ofen angeseben werden, während die Gasfeuerungsanlagen 
mit vorangehender Erhitzung sowohl der Verbrennungs- 
luft als auch der Generatorgase, durch den Siemens-Öfen 
vertreten werden. Der Nehse-Ofen erfordert, soll derselbe 
gegenüber dem Siemens-Ofen in Beziehung auf den Heiz- 
effect bezieh. den verhältnissmässig geringen Brennstoffauf- 
wand nicht allzu weit zurückstehen, die Anordnung der 
Generatoren in nächster Nähe des Schmelzraumes; während 
der Siemens-Ofen ohne weiteres eine Verlegung der Gene- 
ratoren auch nach ausserhalb des Hüttengebäudes zulässt. 

Im Nachfolgenden soll nun eine vergleichende Be- 
rechnung des Brennstoffaufwandes eines Nehse-Ofens mit 
knapp an den Schmelzraum desselben angebauten Gene- 
ratoren und eines Siemens-Öfens, dessen Generatoren sich 
ausserhalb des Hüttengebäudes befinden, unter Voraussetzung 
von sonst gleichen Verhältnissen, aufgestellt werden. 

In einer späteren Abhandlung sollen sodann Mittel 
und Wege erörtert werden, wie auch Gasfeuerungen mit 
alleiniger Vorwärmung der Verbrennungsluft, auf einen 
gleich sparsamen Brennstoffverbrauch wie die Siemens- 
Oefen einen solchen aufweisen, gebracht werden können. 

Die durchschnittliche Zusammensetzung des Siemens- 
Generatorgases aus westfälischen Kohlen für 1 cbm mit: 


0,058 cbm Wasserstoff 
0,017 Methan 


0,209 , Kohlenoxyd 
0,063 „ Kohlensäure 
0,608 ,„ Stickstoff 
0,045 ,„ Wasserdampf 
1,000 cbm 


angenommen, ergibt für dasselbe einen Heizwertb, bezogen 
auf Wasserdampf: 


für 0,058 cbm Wasserstoff von (0,058 ne . = 153 Cal. 
n 0,07 „ ethan „ (0,017 X 8482 oa el 5 
„ 0,209 „ Kohlenoxyd „ (0,209 X 307) . . 268 „ 


von in Sa. 925 Cal. 
Die specifische Wärme der Verbrennungsproducte von 
1 cbm dieses Gases für eine Temperatur von 1200° C. 


für 0,137 cbm Wasserdampf mit (0,137 X 0,611) = 0,0837 Cal. 
n»n 0,289 „ Kohlensäure „ (0,389 X 0,68) = 0,1965 „ 
„ 1,238 „ Stickstoff n (1,278 X 0,352) = 0498 „ 


für 1,704 cbm mit in Sa. 0,7300 Cal. 

angenommen, ergibt für dieses Gas eine der Wirklichkeit 

mehr oder weniger nahe kommende Verbrennungstemperatur: 
925 

rm __ 0 1 

T= 03° oder rund 1260° C.!, 

wobei die Steigerung der Wärmecapacität des Stickstoffs 

von 100 zu 100° C. mit 1,25 Proc. und jene der Kohlen- 


nal 


! Die sogen. theoretische Verbrennungstemperatur dieses 
Gases, bei deren Berechnung keinerlei Rücksicht auf die Steige- 
rung der Wärmecapacität der Gase bei höherer Temperatur 


925 0 
OSET oder rund 1630° C. 


genommen wird, berechnet sich mit 


Heft 3. 


säure und des Wasserdampfes mit je 5 Proc. vorausgesetzt 
ist, welche Annahme mit den Ergebnissen der Unter- 
suchungen von Mallard und Le Chatelier so ziemlich genau 
übereinstimmen. 


Ofentemperatur gegen Ende des eigentlichen Schmelzprocesses. 


A) Im Nehse-Ofen. Unter der Voraussetzung, dass die 
Gase aus den, nahe dem Schmelzraume des Ofens angeord- 
neten Generatoren mit durchschnittlich 600° C. und die 
vorgewärmte Verbrennungsluft mit durchschnittlich 1000° C. 
in den Verbrennungsprocess eintreten, führen dieselben an 
freier Wärme mit sich in den Ofen ein: 


für 0,058 cbm Wasserstoff (0,058 X 0,329 X 600) . . = 11,4 Cal. 

„n 0,017 „ Methan (0,017 X 0,456 X 600) . . . = 46 „ 

„n 0,209 „  Kohlenoxyd (0,209 X 0,329 X 600) . Z ARE a 

~ 0,068 „ Kohlensäure (0,063 X 0,553 X 600) . . = 20,9 „ 

„ 0,608 „ Stickstoff (0,608 X 0,329 X 600) A = 120,0 „ 

„ 0,045 „ Wasserdampf (0,015 X 0,496 X 600) . = 133 „ 
für 1,000 cbm der Generatorgase . . . : . 2... 211,4 Cal. 
für 0,850 „ der Verbrennungsluft 

(0,85 X 0,3449 X 1000) 2 2 20... = 293,1 . 


in Sa. 504,5 Cal. 


wobei wieder, und so auch in allen folgenden Fällen, die 
Steigerung der Wärmecapacität des Stickstoffs bezieh. der 
sogen. permanenten Gase von 100 zu 100° C. mit je 
1,25 Proc. und jene der Kohlensäure und des Wasser- 
dampfes mit je 5 Proc. vorausgesetzt ist. ? 

Die specifische Wärme der Verbrennungsproducte von 
1 cbm der Generatorgase bei einer Temperatur von 1800° C. 


für 0,137 cbm Wasserdampf mit (0,137 X 0,726) = 0,0994 Cal. 
n 0,289 „ Kohlensäure „ (0.289 X 0,808) = 0,2335 „ 
„ 1,278 „ Stickstoff n (1,278X 0,375) = 0,4782 „ 


für 1,704 cbm mit in Sa. 0,8111 Cal. 


angenommen, ergibt sodann für diese Gase eine der Wirk- 

lichkeit mebr oder weniger nahe kommende Verbrennungs- 
temperatur von: 

_ 925 4- 504,5 _ 1429,5 

T= Gem rem 


B) Inn Siemens-Ofen. Unter der Voraussetzung, dass 
Gas und Luft in diesem Ofen mit einer Temperatur von 
durchschnittlich 1000°C. in den Verbrennungsprocess ein- 
treten, führen dieselben an freier Wärme mit sich in den 
Ofen ein: 


, oder rund 1760° C.? 


für 0,058 cbm Wasserstoff (0,058 X 0,3449 X 1000) . . 


„ 0,017 „ Methan (0,017 X 0,4773 X 100) . . . = 80 „ 
„ 0,309 „ Kohlenoxyd (0,209 X 0,3449 X 1000). . = 72,0 „ 
„n 0,068 „ Kohlensäure (0,068 X 0,638 X 1000). . = 402 „ 
n 0,608 „ Stickstoff (0,608 X 0,3449 X 1000) . . = 2096 „ 
__n„ 0,045 „ Wasserdampf (0,045 X 0,6734 X 1000) . = 258 „ 
für 1,000 cbm der Generatorgase . . . . 2» 2... 375,6 Cal 
für 0,850 der Verbrennungsluft 
(0,85 X 0,3449 X 1000) = 2951 „ 
in Sa. 608,7 Cal. 


Die specifische Wärme der Verbrennungsproducte von 
1 cbm der Generatorgase bei einer Temperatur von 1900° C. 


für 0,137 cbm Wasserdampf mit (0,137 X 0,7454) = 0,1021 Cal. 
» 0,289 „ Kohlensäure „ (0,289 X 0,8299) = 0,2398 „ 
„ 1,278 Stickstoff n (1,278 X 0,3794) = 0,4848 „ 


für 1,704 cbm mit in Sa. 0,8267 Cal. 


angenommen, ergibt sodann für diese Gase eine der Wirk- 


2 In obigen Berechnungen wurde die specifische Wärme der 
atmosphärischen Luft bezieh. des Stickstoffis, Wasserstoffs und 


Kohlenoxyds bei 0° C. und 760 mm Barometerstand gleich- 


mässig mit 0,3066 Cal., die der Kohlensäure bezieh. des Wasser- 
dampfes mit 0,4256 bezieh. 0,3823 Cal., und jene des Methans 
mit 0,4242 Cal. angenommen. 

3 Die sogen. theoretische Verbrennungstemperatur dieses 
600° C. heissen Gases mit der auf 1000° C. vorgewärmten 


atmosphärischen Luft berechnet sich mit > 


050 oder rund 
2520° C. 
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lichkeit mehr oder weniger nahe kommende Verbrennungs- 

temperatur von: 

925 + 668,7 _ 1593,7 
T= — 58267 70887: 

Der eigentliche Schmelzprocess, vom Einlegen der 
Schmelzmaterialien in die Glashäfen bis zum Schmelzen 
der Glasmasse aus dem Sande, soll eine Durchhitzung der 
Masse bis zu 1300° C. erfordern, wobei die Temperatur 
im Hafenraume der beiden Glasöfen allmählich bis auf 
1400° C. steigt. 

Gegen Ende des Schmelzprocesses kann also nur jene 
Wärmemenge, welche den Heizgasen über die Temperatur 
von 1400°C. hinaus innewohnt, für denselben in Betracht 
kommen, wobei von diesem Ueberschusse auch noch die 
nach aussen durch Leitung und Strahlung des Öfengemäuers 
u. 8. w. verloren gehenden Calorien zu ersetzen sind. 

Die zur Beendigung des Schmelzprocesses bezieh. zum 
Ersatze der nach aussen verloren gehenden Calorien dis- 
ponibel bleibenden Wärmemengen berechnen sich für die 
beiden in Rede stehenden Ofensysteme wie folgt: Einer 
Temperatur der Heiz- oder Verbrennungsgase von 1400° ©. 
entspricht eine specifische Wärme: 


der rund 1920° C,* 


für 0,137 cbm Wasserdampf 0,137 X 0,6499) . . = 0,08% Cal. 
„ 0,289 Kohlensäure (0,289 X 0,1235) . . = 0,20% „ 
„ 1,278 „ Stickstoff (1,273 X 0,3602) = 0,4603 — 
für 1,704 cbm | i von in Sa 0,7553 Cal. 
bezieh. ein Wärmeinbalt von (0,7583 X 1400). . = 1061,6 „ 


Die im Nehse-Ofen mit einer Temperatur von rund 
1760° C. bezieb. einem Wärmeinbalt von 1429,5 Cal. zur 
Entwickelung kommenden Heiz- oder Verbreunungsgase 
enthalten demnach einen Wärmeüberschuss von 

I) (1429,5 — 1061,6) = (367,9 Cal.) 

Die im Siemens-Ofen mit einer Temperatur von rund 
1920° C. bezieh. einem Wärmeinhalt von 1593,7 Cal. zur 
Entwickelung kommenden Heiz- oder Verbrennungsgase 
enthalten einen solchen von 

I) (1593,7 — 1061,6) = (532,1 Cal.) 


Ofentemperatur gegen Ende des Läuterungsprocesses. 


A) Im Nehse-Ofen. Unter der Voraussetzung, dass die 
Gase aus den, nahe dem Schmelzraume des Ofens an- 
geordneten Generatoren mit durchschnittlich 600° C. und 
die vorgewärmte Verbrennungsluft mit durchschnittlich 
1200° C. in den Verbrennungsprocess eintreten, führen die- 
selben an freier Wärme mit sich in den Ofen ein: 

für 1,000 cbm der Generatorgase . . 2. e 2.20. = 311,4 Cal. 
n„ 0,850 „ der Verbrennungsluft (0,85 X 0,3526 X 1200) = 359,6 „ 
in Sa. 571,0 Cal. 

Die specifische Wärme der Verbrennungsproducte von 
1 cbm der Generatorgase bei einer Temperatur von 1800°C. 

mit in Sa. 0,8111 Cal. 
angenommen, ergibt sodann für diese Gase eine der Wirk- 
lichkeit mehr oder weniger nahe kommende Verbrennungs- 
temperatur von: 
925 -+571 _ 1496 
— 0,8111 0,8111’ 
4 Die sogen. theoretische Verbrennungstemperatur dieses 


auf 1000° C. erhitzten Gases mit der auf 1000° C. en 
995. 


0,567 


oder rund 1840° C.? 


atmosphärischen Luft berechnet sich mit , oder rund 


2800° C. 
5 Die sogen. theoretische Verbrennungstemperatur dieses 
auf 600° C. erhitzten Gases mit der auf 1200° C. vorgewärmten 


atmosphärischen Luft berechnet sich mit 
2630° C. 


1496 
0567’ oder rund 


70 Studien über die Gasfeuerungsanlagen der Glashütten. 


Heft 3. 


B) In Siemens-Ofen. Unter der Voraussetzung, dass 
Gas und Luft in diesem Ofen mit einer Temperatur von 
durchschnittlich 1200° C. in den Verbrennungsprocess ein- 
treten, führen dieselben an freier Wärme mit sich in den 
Ofen ein: 


für 0,058 cbm Wasserstoff (0,058 X 0,3536 X 1200) . = 34,5 Cal. 
„ 0.0 Methan (0,017 X 0,4878 X 1200) . = 99 „ 
n 0,209 „ Kohlenoxyd (0, 209 X 0,3526 X 1200) . = 884 „ 
n 0,063 „ Kohlensäure (0,063 X 0 ‚6809 X 1200) = 5l ,ẹ„ 
n 0,608 „ Stickstoff (0,608 X 0,3526 X 1200) . . = 2572 . 
‚045 5 __ Wasserdampf (0,045 x 0,6116 X 1200) . = 33,0 „ 

für 1,000 cbm der Generatorgase . . . . 2. 2.02. 461,4 Cal. 

für 0, ‚850 cbm der Verbrennungsluft 

(0,85 X 0,3526 X 1200) . . 2... = 359,6 „ 


in Sa. 821,9 Cal. 
Die specifische Wärme der Verbrennungsproducte von 
1 cbm der Generatorgase bei einer Temperatur von 2000° C. 


für 0,137 cbm Wasserdampf mit (0,137 X 0,7616) = 0,1061 Cal. 
» 0, 289 „ Kohlensäure „ (0,289 X 0,8512) = 0,2159 „ 
> 1,278 » Stickstoff a (l, 278 X 0 3832) = 0,4897 „ 


“für 1,704 cbm mit in Sa. 0,8417 Cal. 
angenommen, ergibt sodann für diese Gase eine der Wirk- 
lichkeit mehr oder weniger nahe kommende Verbrennungs- 
temperatur von: 

r= = SHN , oder rund 2070° 0.° 

Der Läuterungsprocess, das Lauterschmelzen der Glas- 
masse, soll eine Durchhitzung derselben bis zu 1500° C. 
erfordern, wobei die Temperatur im Hafenraume der beiden 
Glasöfen allmählich bis auf 1600° C. steigt. Gegen Ende 
dieser Periode kann also nur jene Wärmemenge, welche 
den Heizgasen über die Temperatur von 1600° C. hinaus 
innewohnt, für den Läuterungsprocess in Betracht kommen, 
wobei von diesem Ueberschusse auch noch die nach aussen, 
durch Leitung und Strahlung des Ofengemäuers u. s. w., 
verloren gehenden Calorien zu ersetzen sind. 

Die zur Beendigung des Läuterungsprocesses bezieh. 
zum Ersatze der nach aussen verloren gehenden Calorien 
disponibel bleibenden Wärmemengen berechnen sich für 
die beiden in Rede stehenden Ofensysteme demnach wie 
folgt: 

Einer Temperatur der Heizgase von 1600° C. ent- 
spricht eine specifische Wärme: 


für 0,187 cbm Wasserdampf (0,137 X 0,6881) . . : 0,0942 Cal. 
a 0, ‚239 „ Kohlensäure (0,289 X 0,766) . = 0,2213 „ 
n»n 1,278 „ Stickstoff (1,278 X 0 ‚3679) . 0,4701 „ 
für 1,704 cbm n in Sa. 0,7856 Cal. 

bezieh. ein Wärmeinhalt von (0,7856 X 1600) . = 1256 Š 


Die im Nehse-Ofen mit einer Temperatur von rund 
1840° C. bezieh. einem Wärmeinhalt von 1496 Cal. zur 
Entwickelung kommenden Heiz- oder Verbrennungsgase 
enthalten demnach einen Wärmeüberschuss von: 

II) (1496 — 1256) = (240 Cal.) 

Die im Siemens-Öfen mit einer Temperatur von rund 
2070° C. bezieh. einem Wärmeinhalt von 1749 Cal. zur 
Entwickelung kommenden Heiz- oder Verbrennungsgase 
enthalten einen solchen von: 

II) (1749 — 1256) = (493 Cal.) 

Die Wärmeüberschüsse in den beiden Oefen verhalten 

sich also: 
ad I) und T’) wie (867,9 : 532,1) 
ad II) und II’) wie (240: 493) 

Wenn sich nun gegen Ende des eigentlichen Schmelz- 

processes in den beiden Glasöfen die Zuführung eines 


è Die sogen. theoretische Verbrennungstemperatur dieses 
auf 1200° C. erhitzten Gases mit der auf 1200° C. vorgewärmten 


atmosphärischen Luft berechnet sich mit 
3080° C 


1749 
0,567’ oder rund 


Wärmeüberschusses von 3600 Cal. in der Minute als aus- 

reichend erweist, so ergibt sich hierfür ein Gasaufwand: 

3600 

III) im Nehse-Ofen von 3679 ’ oder rund (9,8 cbm) 
in der Minute; 

ES 8600 ae 

IIT’) im Siemens-Ofen von ru oder rund (6,7 cbm) 

in der Minute. 
Den nöthigen Wärmeüberschuss in den beiden Glas- 
öfen, gegen Ende des Lüuterungsprocesses in der Minute mit 
1800 Cal. angenommen, ergibt ein Gasaufwand: 


1800 
IV) im Nehse-Ofen von 20° oder rund (7,5 cbm) in 


der Minute; 
a 1800 
IV‘) im Siemens-Ofen von 05° oder rund (3,6 cbm) 


in der Minute. 

Demnach resultirt für den Siemens-Ofen gegenüber 
dem Nehse-Ofen: 

a) gegen Ende des eigentlichen Schmelzprocesses eine 

Brennstoffersparniss bis zu etwa 38 Proc., 

b) gegen Ende des Läuterungsprocesses eine solche bis 

zu etwa 52 Proc. 

Der Gasbedarf beim Siemens-Ofen wird sich indessen 
noch um diejenigen Gasmengen vermehren, welche bei dem- 
selben durch das Wechseln der Gasklappe und in Folge 
des Entweichens von Generatorgasen durch das Mauerwerk 
der Leitungskanäle und Regenerstoren verloren gehen, so 
dass sich in Wirklichkeit die Brennstoffersparnisse für diesen 
Ofen im Mittel auf etwa 30 Proc. des Brennstoffaufwandes 
beim Nehse-Ofen reduciren dürften. 

In der Praxis werden sich obige Rechnungsergebnisse 
indessen nur bei Verwendung von Koksgeneratorgasen (von 
gleich grossem Heizwerthe der hier angeführten Generator- 
gase aus westfälischen Kohlen) als zutreffend erweisen. 

Bei Verwendung von Generatorgasen aus Rohbrenn- 
stoffen sind hingegen noch die in ersteren suspendirt ent- 
haltenen bezieh. mit denselben in Dampfform abziehenden 
Theerbestandtheile in Betracht zu ziehen, welche im Nehse- 
Ofen in ihrer Gesammtheit zur Verbrennung gelangen, 
während beim Siemens-Öfen ein grosser Theil derselben 
in den mehr oder weniger langen Gasleitungskanälen (durch 
Ablagerung) für den Erhitzungsprocess verloren geht. 

Es werden sich demnach im Nehse-Öfen in Wirklich- 
keit die Wärmeüberschüsse ad I) und II) noch bedeutend 
erhöhen. 

Die verhältnissmässig schwierige Verbrennung der Theer- 
dämpfe dürfteindessim Nehse-Ofen, bei der weniger günstigen 
Mischung von Gas und Luft in demselben, einen nicht un- 
bedeutenden Luftüberschuss erfordern, wenn sich die Ver- 
brennung dieser Theerdämpfe noch innerhalb des Hafen- 
raumes im Ofen vollziehen soll; aus welchen Gründen die 
wirklichen Verbrennungstemperaturen und also auch die 
zur Geltung kommenden Wärmeüberschüsse in den beiden 
Oefen noch immer mehr oder weniger verschieden aus- 
fallen werden. 

Andererseits ist wieder zu beachten, dass die stark 
leuchtende Flamme mit ihrer verhältnissmässig grossen 
Oberflächenentwickelung, welche durch die Anwesenheit 
der Theerdämpfe im Verbrennungsraume des Nehse-Öfens 
hervorgerufen wird, eine entsprechend raschere und darum 
vollständigere Uebertragung der Wärmeüberschüsse aus 
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den Verbrennungsgasen an die zu erhitzende Glasmasse 
zur Folge hat. 

Um die Verbrennung der Generatorgase und der mit 
denselben in den Verbrennungsraum übertretenden Theer- 
dämpfe mit dem möglichst geringsten Luftüberschuss zu 
bewerkstelligen, ist es von Wichtigkeit, dass dort, wo 
mehrere Generatoren für eine Feuerungsanlage in Be- 
nutzung stehen, die Beschickung dieser Generatoren mit 
frischem Brennmaterial nicht unmittelbar nach einander, 
sondern vielmehr in bestimmten Zeitintervallen erfolgt. 

Bei einer Theerentwickelung in den Generatoren wäh- 
rend der ersten Viertelstunde nach erfolgter frischer Fül- 
lung von z. B. durchschnittlich 0,003 cbm, während der 
zweiten Viertelstunde von 0,002 cbm und während der 
dritten Viertelstunde von 0,001 cbm für je 1,0 cbm der 
producirten Generatorgase, wird man, wo für eine Feue- 
rungsanlage gleichzeitig drei Generatoren im Betrieb stehen, 
bei dreiviertelstündiger Beschickungszeit die Generatoren, 
einen nach dem anderen, in je einviertelstündigen Pausen 
zur Nachfüllung bringen, wobei für das Gesammtgas- 
gemenge der drei Generatoren ein ziemlich gleichmässiger 
Theergehalt von 0,002 cbm für je 1,0 cbm der Generator- 
gase resultirt. (Schluss folgt.) 


Grosse Zuggeschwindigkeit. 


Eine der grössten Zuggeschwindigkeiten, die bisher bekannt 
geworden, erreichte am 9. Mai d. J. der zwischen New York 
und Buffalo regelmässig verkehrende „Empire State Express"- 
Zug, der die 708 km lange Strecke fahrplanmässig mit einer 
durchschnittlichen Reisegeschwindigkeit von 81,6 km in der 
Stunde zurückzulegen hat. Am genannten Tage bestand der 
Zug ausser der für die Weltausstellung bestimmten Locomotive 
Nr. 999 aus 4 Wagen, deren Gewicht einschliesslich der Rei- 
senden 164 t betrug. Die Station Rochester wurde mit 28 Mi- 
nuten Verspätung verlassen, und der Zug traf nach 68 Minuten 
in dem 111 km entfernten Buffalo ein, er hatte mithin eine 
durchschnittliche Fahrgeschwindigkeit von 98 km gehabt, und 
15 Minuten eingeholt. Während dieser Fahrt wurde eine 8 km 
lange, in der Wagerechten gelegene Strecke in 3'/2 Minuten, 
oder mit einer Stundengeschwindigkeit von 137 km, eine weitere, 
gleichfalls wagerechte Strecke von 1,6 km Länge in 35 Se- 
cunden oder mit einer Stundengeschwindigkeit von 165 km 
zurückgelegt. Am 11. Mai soll dieselbe Maschine die Strecke 
von 1,6 km sogar in 32 Secunden, mithin mit einer Stunden- 
geschwindigkeit von 180 km, durchlaufen haben. 

Die Locomotive, welche diese bedeutende Leistung voll- 
brachte, ist von dem Obermaschinenmeister Buchanan der oben- 
genannten Bahn entworfen worden. Sie hat vier Triebräder 
und vier vordere Drehgestellräder; der Tender ruht auf zwei 


Drehgestellen. Die Hauptabmessungen sind: 
Cylinderweiten . . . . . . 483 >: 610 mm 
Durchmesser der Triebräder . 2184 „ 
Durchmesser des Kessels 1473 „ 
Länge des Kessels 8029 „ 
Siederöhren . . . . 268 Stück 
Gesammte Heizfläche 179 qm 
Rostfläche A 29 „ 
Dienstgewicht . 56 t 
Triebgewichtt . . . . . 38 t 
Dienstgewicht des Tenders 36 t 
Grösste Länge der Locomotive . 12,1 m 
Grösste Höhe der Locomotive 4,52 , 
Kesseldruck . 13,3 at 


(Centralblatt der Bauverwaltung.) 
Sibirische Eisenbahnen. 


Russland hat gegenwärtig 32000 km Eisenbahnen, das 
britische Reich ebenfalls 32000, Frankreich 34000, Deutschland 
38400, ganz Europa 215000, Nordamerika (Vereinigte Staaten) 
263000 und die ganze Erde 620000 km. Nach Beendigung 
der sibirischen Eisenbahn, deren Bau 1891 begonnen wurde, 
wird Russland bezüglich der Länge seines zusammenhängenden 
Schienennetzes den ersten Rang unter den europäischen Staaten 
einnehmen. Die genannte Bahn schliesst bei Tschelabinsk an 
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die Uralbahn, zieht in 50 bis 55° nördlicher Breite quer durch 
Sibirien und endigt weiter südlich in Wladiwostock an der 
Küste des Ochozkischen Meeres; durch dieselbe werden neben 
Förderung des Handels und der Industrie ausgedehnte Wald- 
regionen und fruchtbare Bodenstrecken der Benutzung er- 
schlossen. Ein Flügel soll vom östlichen Theil zur Behring- 
strasse geführt und dadurch eine Verbindung mit den nord- 
amerikanischen Bahnen hergestellt werden. Die Länge der 
Hauptlinie beträgt 4754 km, welche vorläufig durch 2450 km 
Wasserweg auf Flüssen und dem Baikalsee unterbrochen sind; 
später wird auch dieser durch Schienenwege ersetzt werden 
und die Bahn dann rund 8000 km Länge erhalten, wodurch 
sich der ganze zurückzulegende Weg um 800 km vergrössert, 
dagegen der Verkehr erleichtert wird und die 6malige Um- 
ladung in den Schiffsstationen entfällt. Für die Herstellung 
der Anlage sind 640000 t Schienen sammt Zugehör, für den 
Betrieb 2000 Locomotiven, 3000 Personen- und 36000 sonstige 
Wagen angenommen; die Ausführung erfolgt durch den Staat 
und die Kosten sind auf 875 Millionen Francs veranschlagt. 
Der vorläufige Verkehr mit Schiff und Bahn längs der ganzen 
Strecke soll bis zum Jahre 1902 ermöglicht werden. (Oester- 
reichische Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen.) 


Schiffsmaschine von geringem Gewichte. 


Im American Shipbuilder wird eine Maschine beschrieben, 
die von Mosher für ein Schiff von 23,8 m Länge, 2,9 m Breite 
construirt ist und bei der auf Erzielung geringen Eigengewichtes 
besonders Werth gelegt wurde. Die Maschine ist mit vierstufiger 
Expansion versehen und hat 242, 343, 458 und 610 mm Cylinder- 
durchmesser bei 254 mm Hub und ruht auf einem Bett von 
der Form eines Andreaskreuzes. Zur Ersparung des Eigen- 
gewichtes sind die Cylinder von allem überflüssigen Materiale 
befreit, die Maschinentheile sind möglichst leicht gehalten und 
zeigen nur die der Beanspruchung entsprechenden Abmessungen. 
Kolbenstangen und Zugstangen sind hohl, die Kurbelachse ist 
an allen Stellen, die durch Werkzeuge erreichbar waren, be- 
arbeitet, so dass das Anfangsgewicht der Achse von 900 k auf 
188 k gebracht ist. Die Maschine beansprucht eine Grundfläche 
von 1,30 qm und wiegt im Ganzen 1630 k. Sie wird mit 
18K/gem und 500 bis 600 Umgängen wenigstens 500 HP ent- 
wickeln, so dass das Maschinengewicht auf die Pferdekraft 
nur 3,25 k betragen wird. Der Dampf wird von einem Röhren- 
kessel geliefert. 


Neue Bauxitfelder zur Gewinnung des Aluminiums. 


Nach einer Mittheilung der Smithsonian Institution sind 
in Alabama und Georgia unerschöpfliche Lager von Bauxit 
gefunden worden, welche die schwierigere bisherige Gewinnung 
des Aluminiums aus T'honerde zu vermeiden gestatten. Probe- 
stücke jener Erze wurden in der Smithsonian Institution ana- 
lysirt und zeigten 40 bis 48 Proc. Aluminium, während der 
gewöhnliche Thon durchschnittlich 33 Proc. enthält. Der Bauxit 
von den Gruben bei Randall in Alabama wird nach Kensington 
bei Pittsburg verschickt, wo das Metall auf elektrischem Wege 
gewonnen und verarbeitet wird. Die neuen Bauxitfelder liegen 
in sechs fortlaufenden Gauen an der Grenze zwischen Alabama 
und Georgia, und zwar auf der appalachischen Kette. Die 
Felder in Alabama und Georgia sind von so grosser Mächtig- 
keit, dass ihre Entdeckung von unberechenbarem Nutzen für 
die Entwickelung der Aluminiumindustrie sein dürfte. 


Chester und Rathbone’s elektrische Bogenlampe. 


Eine sehr einfache Bogenlampe haben nach Electrician, 
1893 Bd. 31 * S. 169, Chester und Rathbone angegeben, welche 
in Parallelschaltung für Gleichstrom und Wechselstrom benutzt 
werden kann. Die beiden Kohlenhalter dieser „Harfenlampe“ 
(Harp lamp) gleiten frei auf einer Messingröhre, können sich aber 
auf dieser nicht drehen, weil sie durch einen leicht gespannten 
Draht geführt werden. Die beiden Halter werden von einem bieg- 
samen, geflochtenen Drahtseil getragen, das über eine Kautschuk- 
rolle gelegt ist. Die Rolle liegt in einem drehbaren Rahmen, auf 
welchem oben der Ankerhebel eines Hufeisen-Elektromagnetes 
befestigt ist; bei Schliessung des Stromes zieht der Elektromagnet 
seinen Anker an, welchen bisher eine Feder abgerissen gehalten 
hatte, und ein auf den Anker aufgestecktes Kautschukband 
mildert dabei den Schlag; die Rolle schwingt dabei seitwärts 
und entzündet dadurch den Lichtbogen. Darauf legt sich die 
Rolle fest gegen einen Messinganschlag; bei schwächer wer- 
dendem Strom wird aber der Druck gegen den Anschlag 
kleiner, so dass endlich der obere Kohlenhalter zufolge seines 
grösseren (sewichtes die Rolle etwas zurückbewegt und nieder- 
geht und den Lichtbogen wieder kräftiger macht. Sollte er 
zu weit niedergehen, so vermag die Vorrichtung es ein wenig 
wieder gut zu machen. Nach einer geringen Einstellung der 
Abreissfeder kann die Lampe für Wechselstrombetrieb benutzt 
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werden. Bei Hintereinanderschaltung wird an Stelle der Ab- 
reissfeder eine Nebenschlussrolle hinzugefügt. 


A. Eichler’s selbsthätiger Ausschalter für elektrische 
Leitungen. 


Nach dem D.R.P. vom 23. Januar 1892 Kl. 21 Nr. 64 538 
stellt Anton Fichler in Wien die Verbindung zwischen den 
zwei Polklemmen seines selbsthätigen Ausschalters durch einen 
Metallstreifen her, welcher an seinen Enden auf einen nicht- 
leitenden Hebel aufgeschraubt ist; der Hebel muss dazu nieder- 
gedrückt sein und wird in dieser Stellung dadurch festgehalten, 
dass ein stellbarer Nasenhebel sich mit einer Nase über einen 
Anschlag des Hebels stellt. Bei zu hohem Anwachsen der 
Stromstärke biegt sich der Metallstreifen nach oben durch und 
hebt den mit einer Schraube auf ihm ruhenden Nasenhebel so 
hoch, dass die Nase den Anschlag verlässt und nun eine auf 
den Hebel wirkende Feder letzteren emporschnellen und so 
den Stromweg zwischen den Klemmen unterbrechen kann. 


Bücher-Anzeigen. 


Prof. Dr. E. Herrmann, Wirthschaftliche Fragen und 
Probleme der Gegenwart. Studien zu einem System 
der reinen und technischen Oekonomik. Leipzig, C. F. 
Winter’sche Verlagshandlung. 1893. 8 Mk. 


Das Werk bildet ein Seitenstück und gewissermaassen die 
Ergänzung des 286 288 lobend besprochenen Buches „Tech- 
nische Fragen und Probleme“ desselben Verfassers. In klarer 
und fesselnder Weise gibt es zuerst eine Uebersicht über die 
drei hauptsächlichen socialistischen Richtungen der Gegenwart, 
den Staats-, Unternehmer- und Arbeitersocialismus, untersucht 
dann die Rolle der Technik in der modernen Wirthschaftsord- 
nung und zeigt, dass letztere nur ein Uebergangsstadium sei. 
Hierauf folgen: eine Studie über die Formen und Stufen der 
Wirthschaft, in der besonders die Wechselseitigkeit betont 


wird, demnächst interessante Ausführungen über Individuen 


und Individualitäten, über innerste Oekonomie des Menschen 
und seine innere und äussere Wirthschaft. Weitere Studien 
behandeln Arbeit und Kapital und deren organische Verbin- 
dung, während die zehnte und letzte Studie den Gesammt- 
organismus der Wirthschaft, namentlich in ihrer zukünftigen 
Gestaltung einer eingehenden Betrachtung unterzieht. In Bezug 
auf den „Zukunftsstaat* komnit der Verfasser zu der Ansicht, 
dass die Arbeiter eine niedergehende Gruppe bilden, dass ihre 
technische Macht und ihr wirthschaftlicher Einfluss von Tag zu 
Tag abnehmen und dass, wie im Anfange der Welt die Arbeit 
war, an ihrem Ende das Kapital sein müsse. Die letzten Aufgaben 
der Wirthschaft würden die sein, so viel Fonds zu bilden, dass 
die Nachwelt keine persönlichen Opfer mehr bedarf, ausser zu 
erfreulichen und beglückenden Zwecken. Es würde schon nach 
einigen Generationen möglich sein, jedem Menschen ein Existenz- 
minimum zu sichern und ihn so vor Noth zu schützen, wodurch 
auch die Pflege des Menschen als des kostbarsten Kapitals im 
Staatsleben ermöglicht würde. Nicht Menschenarbeitszwang, 
sondern Unterwerfung der Naturkräfte machen den Menschen 
frei. Daher ist die kapitalistische Wirthschaftsordnung nach 
technisch-wirthschaftlichen Grundsätzen (im Gegensatze zu der 
socialistischen Wirthschaftsordnung) die empfehlenswerthere. 

Dass der Verfasser sich, neben allen theoretischen Studien, 
einen scharfen Blick für das praktisch Brauchbare erworben 
hat, ersieht man an den Fachschulen für den gewerblichen 
Unterricht in Oesterreich, die er als Chef des Departements für 
Förderung der Gewerbe und Hausindustrie im österreichischen 
Handelsministerium organisirt hat und die als mustergültige 
Anstalten betrachtet und vielfach nachgeahmt werden. 

Möge das vorliegende Buch die gebührende Würdigung 
finden, es wird jedem, der sich darin vertieft, eine Fülle von 
Belehrung und Anregung bieten. — Es wäre wünschenswerth, 
wenn das von demselben Verfasser geplante Werk, die Systeme 
der reinen und ökonomischen Technik und der reinen und tech- 
nischen Oekonomik, zu dem die vorhin erwähnten Werke die 
Vorstudien bilden, bald erscheinen würde. 


Theorie und Construction eines rationellen Wärme- 
motors zum Ersatz der Dampfmaschinen und der 
heute bekannten Verbrennungsmotoren. Von 
R. Diesel. 1893. Berlin, J. Springer’s Verlag. 4 M. 
Das Wesen der Maschine nach dem Eintwurfe des Verfassers 

ist auf S.58 erläutert. Die vorliegende Schrift bringt die Theorie 

verschiedener Ausführungsformen in eingehender Darstellung. 

Zur Zeit wird eine Versuchsmaschine ausgeführt und darf man 

auf die praktischen Ergebnisse mit Recht gespannt sein. 


Dr. G. Maas, Elektrotechnische Bibliographie. Monat- 
liche Rundschau über die literarischen Erscheinungen 
des In- und Auslandes, einschliesslich der Zeitschriften- 
literatur auf dem Gebiete der Elektrotechnik. Bd. 1. 
Heft 1. Leipzig. Joh. Amb. Barth. 1899. Preis 
12 Hefte 5 M. 


Der von der Elektrotechnischen Gesellschaft in Leipzig 
thatkräftig unterstützte Herausgeber beabsichtigt, in ent- 
sprechend kurzen Pausen ein möglichst vollständiges und über- 
sichtliches Bild über die so umfassend gewordene elektrotech- 
nische Literatur zu geben, soweit diese in wissenschaftlicher, 
praktischer, wirthschaftlicher und rechtlicher Beziehung zur 
Elektrotechnik steht; dem Leser soll durch eine systematische 
Gruppirung des Stoffes das Auffinden des für ihn besonders 
Wichtigen erleichtert werden. Gewiss vermag die Elektro- 
technische Bibliographie ein von vielen Elektrotechnikern em- 
pfundenes Verlangen zu befriedigen. 


E. Uhlenhuth, Bildhauer, Die Technik der Bildhauerei. 
Theoretisch-praktische Anleitung zur Hervorbringung 
plastischer Kunstwerke. Mit 33 Abbildungen. Wien, 
Pest, Leipzig, A. Hartleben. 2,50 M. 


Das Buch ist für junge Bildhauer zum Selbstunterricht 
oder zur Benutzung an Schulen geschrieben. Es zerfällt in 
fünf Abschnitte und behandelt darin: Technik der Bildhauerei, 
Theorie der Bildhauerei bezieh. Aesthetik, Anatomie und Pro- 
portionen des menschlichen Körpers, Kunsttechnisches (Metall- 
treiben, Steinschneiden, Elfenbeinschneiden u. s. w.), Kunst- 
geschichtliches. 


Chemisch-technische Bibliothek Bd. 108. 

Das Lichtpausverfahren unter Benutzung von Silber-, 
Eisen- und Chromsalzen von H. Schuberth. Verlag von 
A. Hartleben in Wien. 2. Aufl. 2,30 M. 


Ausser einer übersichtlichen Beschreibung der bisher ge- 
bräuchlichen Verfahren findet der Leser die neueren zur Her- 
stellung positiver Copien, so z. B. über die positive Cyanotypie, 
über 'Tintencopien, das Chromotypverfahren, den Anilindruck, 
die Anthrakotypie, das negrographische Verfahren und vieles 
andere. Die verschiedenen Verfahren sind von dem Verfasser 
geprüft, und die brauchbar befundenen in leichtverständlicher 
Weise beschrieben. 


Taschenbuch für Feuerungstechniker. Kurze Anleitung 
zur Untersuchung und Beurtheilung von Feuerungs- 
anlagen von Dr. Ferd. Fischer. 2. Aufl. Verlag der 
J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger. Geb. 3 M. 


Die vorliegende Auflage ist völlig umgearbeitet und so ver- 
mehrt, dass sich der Text von 35 Seiten auf 100 Seiten ausge- 
dehnt hat. Dagegen sind die tabellarischen Formulare der ersten 
Auflage weggefallen. In der jetzigen Form bietet das Taschen- 
buch den Chemikern, Hüttenleuten, Dampfkesselingenieuren, 
Gasanstalten u. s. w. eine kurze Anleitung, wie man, auch wäh- 
rend des Betriebes, rasch den Gang der Feuerungen feststellen 
und nach Erfordern in denselben bessernd eingreifen kann. Der 
Inhalt zerfällt in drei Theile: I. Entgasung, Vergasung, Ver- 
brennung; II. Untersuchungsverfahren; III. Praktische Ausfüh- 
rungen. 


Der decorative Holzbau (Renaissance und Modern) 
in seinen Einzelheiten und kleinen Baulichkeiten 
für Zimmerer, Bautischler und Baubeflissene. Vorlagen 
zur Ausschmückung aller vorkommenden Holzbauten 
nach neuen Mustern, dargestellt von den einfachsten 
bis zu reicheren Vorbildern, umfassend sowohl die 
Theile der Innenräume, als auch die der Fassaden und 
der freistehenden Bautheile, von Max Graef. Weimar, 
B. F. Voigt. 9 M. 


Auf 36 Foliotafeln gibt der Verfasser eine grosse Menge 
von Motiven, die als Hilfsmittel zu den in der Praxis vorkom- 
menden Entwürfen dienen sollen. Die Tafeln reden für sich 
selber und ist deshalb der zugehörige Text auf wenigen Spalten 
untergebracht. In den Zeichnungen ist dem Charakter des 
Holzbaues in geschickter Weise Rechnung getragen; doch fehlen 
auch für die zarteren Glieder die gedrehten und bildhauerischen 
Theile nicht, allerdings sind diese mit Recht in sparsamer 
Weise verwendet worden. Die Ausführung der Tafeln verdient 
alle Anerkennung. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutache Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 74. Bd. 289, Heft 4. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte à 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Freuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Neuere Pressen. 


(Schluss des Berichtes S. 60 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


P. Mallet’s Ziehpresse. 

Bei dieser Ziehpresse wird nach Revue industrielle, 
1892 Nr. 47*S. 461, der untere Querbalken F (Fig. 30 
bis 34) mit der Matrize M durch zwei Kammscheiben @ 
gehoben, welche sich 
auf der Kurbelwelle D 
befinden. Mittels zweier 
Kurbelstangen B wird 
der obere Querbalken H 
in Hubbewegung ver- 
setzt, in welchem mit- 
tels einer Schrauben- 
spindelderPresskolben P 
stellbar eingespannt ist. 

Dieser Kolben führt 
sich im Mittelstück <S, 
und steht unter der 

Einwirkung zweier 
Federwerke R, die ihre 
Stützpunkte an den 
Schrauben N finden, die 
sich in Seitenaugen des 
Gestellrahmens A füh- 
ren und stützen. 

Geregelt wird dieser 
Federdruck durch die 
Spindelmutter o, welche 
mittels Schneckenräd- 
chens und Handräder » 
gemeinschaftlich bethä- 
tigt werden können. 

An diesem Mittel- 
stück S ist nun der 
Ziehring U angesetzt, 
mit welchem die Blech- 
scheibe an ihrem Rande 
gehalten wird, und die 
sich bei eintretender 
Einwirkung des Press- 
stempels P ohne Faltelung durchziehen muss. 

Durch den am Grund der Formmatrizen M befind- 
lichen Blindboden r wird nach beendetem Arbeitsvorgang 
das gepresste Werkstück aus der Form geworfen. 


Fig. 32. 
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Fig. 33. 


Detrik und Harvey’s Ziehpresse. 
Ueber dem Gabelständer a (Fig. 35 bis 38) ist ein 
Querstück b gelegt, welcher das Lager für die Kurbel- 


welle d abdeckt, wobei vier lange durchgehende Schrauben e| 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 4. 1893/1. 


or: 


Ken Un 


Mallet's Ziehpresse. 


Stuttgart, 28. Juli 1893. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdig. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


die Verbindung zwischen dem Querstück b und dem Grund- 
gestell a herstellen, so dass dadurch die Seitenständer 
entlastet sind. Von der Schwungradscheibe e wird durch 
das Räderpaar f,g die Kurbelwelle d bei eingerückter 
Kuppelung h bethätigt, während durch eine Klotzbremse ; 


bei ausgerückter Kuppelung h der sofortige Stillstand der 


Kurbelwelle d herbeigeführt wird. 
Mittels einer Schubstange wird der Druckstempel be- 
Fig. 3. trieben, der sich im 
Schlitten % für die Nie- 
derhaltung führt, wel- 
cher den Ziehring trägt. 
Da dieser Zieh- oder 
Klemmring das Werk- 
blech vor beginnender 
Einwirkung des Druck- 
stempels mit einer ge- 
nau zu bemessenden 
Kraftstärke festhält, 
welche ein stetiges 
Durchziehen des Blech- 
randes ermöglicht, wo- 
bei sowohl ein Reissen, 
als auch eine Falten- 
bildung vollständig aus- 
geschlossen ist, so die- 
nen zur Regelung der 
Einstellung vier Trag- 
schrauben /, an welchen 
die Schubstangen m an- 
gelenkt sind, die sich 
an zwei Hebelwellen n 
anschliessen. 

An vorderem Ende 
sind Zahnräder o auf- 
gekeilt, welche in einem 
Schieberschlitten p mit 
doppelter Zahnstange 
eingreifen,welcherdurch 
Vermittelung zweier 
Druckrollen r von einer 
Kamm- oder Daumen- 
scheibe q, die auf der 
Kurbelwelle d aufgekeilt ist, in Hubbewegung versetzt 
wird. 

Da aber diese Daumenscheibe so geformt ist, dass je 
eine Viertelbogendrehung auf die Hoch- und Tiefstellung 
des Schlittens und je ein Viertel auf die Uebergangs- 
bewegungen entfällt, so wird der die Hochstellung des 
Schlittens bedingende Daumentheil q nach einem genauen 
Kreise geformt sein müssen, damit die im gestreckten Zuge 
befindlichen Hebel der Wellen » mit den Schubstangen l 
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der Niederhaltung k unter gleichmässigem Druck gehalten 
werden. 

Wenn auch in der gestreckten Lage dieser Kniehebel- 
verbindung n, |, k eigentlich die Drücke sich am Werk- 
blech und den oberen Lagerstellen der Wellen n auffangen 


Fig. 37. Fig. 38. 
Detrik und Harvey’s Ziehpresse. 


sollen, so wird trotzdem die Daumenscheibe nicht ganz 
frei von Belastung sein. 

Unter dieser wenn auch kleinen Belastung findet aber 
die Drehbewegung dieser Daumenscheibe mit verhältniss- 
mässig grosser Geschwindigkeit statt. (Iron Age, 1890 
*S. 367.) 


R. Picard’s Zieh- oder Stanzpresse mit selbsthätigem 
Schaltwerk. 

Auf der Haupttriebwelle B (Fig. 39 bis 42) sind zwei 
Scheiben A, aufgekeilt, zwischen welchen der hohle Ex- 
centerzapfen A mittels Stell- und Schlitzschrauben behufs 
einer Hubänderung eingespannt werden kann. Durch das 
Excenterstück und eine verstellbare Kugelschraube wird 


ENTER 


Bun 


Fig. 39. 
Picard's Zieh- oder Stanzpresse. 


der Schlitten C bethätigt, der zum Zwecke rascher Ab- 
stellung zweitheilig gemacht ist, indem der Verbindungs- 
keil D zum Ausschieber eingerichtet ist. Im Untertheil 
des Schlittens C kann nun nach Bedarf eine Stempel-, 
Stanz- oder Ziehform angesetzt werden. Hiermit fanden 
die von der Stufenscheibe durch Vermittelung eines über- 
setzenden Radpaares bethätigten Haupttheile der Presse 
im Rahbmenständer ihre Anordnung. 


Nun werden zur selbsthätig wirkenden Fortschiebung 
des Blechstreifens und zum gleichzeitigen Auswerfen des 
Werkstückes neben der Matrizenunterlage E zwei Zangen- 
klemmwerke F angebracht, welche nicht nur den Blech- 
streifen fassen, sondern in den Rücklaufwegen des Schlit- 
tens C auch fortschieben. Hierzu sind zwei Bewegungen 
erforderlich, eine lothrechte zur Hervorbringung der Klemm- 
wirkung der Zangen und eine wagerechte Schwingungs- 
bewegung der Zangenwerke F, welche zum Schlittenhube C 
in der Weise eingestellt sind, dass nur während des Auf- 
hubes von C klemmende Schwingungsbewegung der Zangen- 
werke vor sich geht, während die Rückschwingung bei ge- 
öffneten Zangen vor sich geht. 

Nun wird die lothrechte Klemmbewegung der beiden 
Zangen F durch ein Hebelwerk L, M von einem gemein- 
schaftlichen Querstück N vermittelt, das seine Schwingungs- 
bewegung von einem geführten Hängestück P durch eine 


ï 


Fig. 42. 
Picard’s Zieh- oder Stanzpresse. 


in die Curvennuthscheibe O einsetzende Rolle erhält, welche 
auf die Verlängerung der Hauptwelle B aufgekeilt ist. 

Um aber auch hier diese Klemmwirkung bezieh. die 
Selbststeuerung unterbrechen zu können, ist ein Hand- 
bebel R vorgesehen, mit dem ein im Hängestück P ge- 
führter Querkeil Q herausgezogen wird, wodurch das Quer- 
stück N aus dem Hängestück ausgerückt und in Ruhestellung 
gebracht wird. 

Beide Zangengruppen F, G, M sind auf einem Seiten- 
schlitten F} aufgeschraubt, welcher vermöge eines schwingen- 
den Schlitzhebele G eine hin und her gehende Bewegung 
erhält, deren Grösse durch Verlegung des Kurbelzapfens K 
abgeändert werden kann. 

Die auf einem festen Zapfen kreisende Kurbelscheibe 
erhält vermöge Zahnräder J, ihre Bethätigung von einer 
Vierzahnscheibe 7, die durch zwei Rollenzapfen H, der auf 
der Welle B aufgekeilten Scheibe H ihre Drehbewegung 
empfängt. 


Heft 4. 


Diese Zahnscheibe 7 (Fig. 42) besitzt vier Radial- 
schlitze, von denen sich je zwei in den Bewegungspausen 
tangirend an den Rollenkreis der gegensätzlich stehenden 
Zapfen H, einstellen, 

Dadurch wird während einer Vierteldrehung der 
Scheibe H Eingriff und während der unmittelbar darauf 
folgenden Vierteldrebung von H die Scheibe Z vollständig 
in Ruhe bleiben. Aber auch während des Eingriffes von H 
in Z erfolgt diese Uebertragung so periodisch ruckweise in 
der Art, dass annähernd auf eine Sechstelbogendrehung 
der Scheibe J die ganze Vierteldrehung der Zahnscheibe / 
vor sich geht, wie dies in Fig. 42 besonders ersichtlich 
gemacht ist. 

Diese unregelmässige Kreisbewegung der Zahnscheibe T 
wird vermöge eines Räderwerkes ins Rasche übersetzt, so 
zwar, dass jeder Vierteldrehung der Scheibe von / eine 


halbe Umdrehung der Kurbelscheibe K entspricht, so dass ! 


die Verbindung der Kurbelscheibendrehung mit der Schlitz- 
hebelschwingung eine Schwingungsbewegung des Schlittens F' 
von eigenartiger Raschheit ergibt. 

Zudem wird für die Rückstellung des Zangenschlittens F', 
noch der ins Rasche übersetzende Bogentheil des Kurbel- 
kreises gewählt. 

Weil nun in der Tiefstellung des Querstückes die 
Klemmwirkung der Zangen F eintritt, und diese Tieflage 
beiläufig während einer Dritteldrehung der Hauptwelle B 
anhält, sowie diese Lage der Arbeitsstellung des Schlittens 
entspricht, so wird nach beendetem Arbeitshube des Stempel- 
schlittens C auch die selbsthätige Verstellung des Blech- 
streifens vor sich gehen, wobei eine Mittelfeder das Aus- 
werfen des gepressten oder gedrückten Werkstückes besorgt. 
Ebenso wird in der Hochlage des Excenters A und zwar 
bei beginnendem Niedergang des Schlittens C das geöffnete 
Zangenwerk F sich in die Anfangsstellung einstellen. (Eng- 
lisches Patent Nr. 6030 vom 21. April 1890.) 


W. C. Spelman’s Biegepresse für Wellblechstreifen 
mit selbsthätigem Blechvorschub. 

Im Hauptgestell B C (Fig. 43 bis 45) lagert die Kurbel- 

achse E V, welche von der Schwungradscheibe F bethätigt 


Spelman’s Biegepresse für Wellblechstreifen. 


ist; von diesem aus wird durch die Schubstange W, die der 
Bolzen /, mit dem Stanzschlitten X verbindet, die Loch- 
stanze betrieben. 

Während der Stanzarbeit wird der Wellblechstreifen 
durch eine Formplatte X an Ort gehalten, welche an zwei 
Querträgern / hängt, die vermöge eines Kniehebelwerkes 
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mit den beiden oberen parallelen Wellen G in Verbindung 
stehen. Ebenso wird die untere Formplatte X, welche 
zugleich Träger für die Lochmatrize ist, vermöge zwei 
symmetrisch angeordneten Kniehebelwerken von den beiden 
unteren parallelen Wellen H getragen. 

Indem nun beide Wellenpaare @ und H an eine lange 
Schlittenplatte mittels vier Gelenkstücke verbunden sind, 


Fig. 46. Fig. 17. 


Pullan und Mann’s Kniehebelpresse. 


so wird bei einer Aufwärtsschwingung dieser Schlitten- 
platte eine gegensätzliche Bewegung der beiden Form- 
platten hervorgebracht, welche bei gestreckter Lage der 
Kniehebelgelenke die Klemmung des Wellbleches bedingt, 
was mit der oberen Todtpunktlage des Kurbelzapfens Lı 
zusammenfällt, der mittels Gleitstückes in der Quertasche 
des Schlittens L eingreift. 

Die auf der Hauptwelle E sitzende Kurbelscheibe L, 
ist als Stirnrad M ausgebildet, welches die Kurbelscheibe N 
treibt, die mittels eines Kurbelzapfens N, die Schleifkurbel O 
bethätigt, welche zum Betriebe des Walzwerkes T' T, dient. 

Weil aber während der vorerwähnten Stanz- 
arbeit das Walzwerk in Ruhestellung bleibt, auch 
dasselbe immer nur in einer Richtung thätig sein 
muss, so wird die Schleifkurbel O durch die Schub- 
stange P nur mittels eines Sperrhebels È auf ein 
Sperrad Q einwirken können, welches auf die untere 
Formwalze T aufgekeilt ist. 

Zur Regelung des Andruckes der oberen Form- 
walze 7, dienen zwei stellbare Lager, weswegen der 
Antrieb derselben mit zwei Stirnradpaaren U und U, 
durchgeführt ist. 

Da ferner die beiden Kurbeln N, und L, um 
90° gegen einander versetzt sind und auch gegensätz- 
lich kreisen, so wird in der Mittelstellung der 
Schlittenschiene L, aber bei offenen Klemmbacken X 
und K,, der Walzvorgang eintreten und während 
einer vollen halben Umdrehung der Kurbelwelle andauern, 
so dass das Walzen wieder mit der Mittelstellung des 
Stanzschlittens im Arbeitsgange aufhört. 

Auch steht die Hauptkurbel V genau gegensätzlich zur 
Schlittenkurbel Lı. (W. C. Spelmann in New York, Nord- 
amerika, Englisches Patent Nr. 16772 vom 21. October 1890.) 
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Pullan und Mann’s Kniehebelpresse. 

Diese eigentlich zum Pressen von Formziegeln be- 
stimmte Maschine (Fig. 46 bis 49) kann auch zur Be- 
arbeitung von Metall herangezogen werden, sofern dies bei 
der Herstellung vorgesehen wird. 

Eine von der Antriebschwungscheibe a mittels Stirn- 
räder b bethätigte Kurbelwelle c verlegt durch die Ein- 
wirkung der Schubstange d den Gelenkpunkt e der oberen 
Hebelverbindung f und g, die in festen Lagern schwingen 
und mittels des Zwischengliedes A verbunden sind. 

Hierdurch entsteht noch ein zweiter beweglicher Ge- 
lenkpunkt j, an welchem die 
Schubstange k des Stössels } an- 
geschlossen ist. 

Dieser Gelenkpunkt i stellt 
sich in der Tiefstellung der 
Kurbel c in die lothrechte Mit- 
tellinie der Stösselführung, so 
dass die Kniehebelverbindung g 
und k in gestreckter Lage sich 
befindet, während die Hebel- 
glieder fund h noch ein schwach 
gebogenes Knie bilden, so lange 


Fig. 49. der Kurbelzapfen im Bereich 
Pullan’und Mann’s Knie- . 
Hebelnresse, der unteren Todtpunktstellung 


sich bewegt. 

Die Abstellung des Betriebes findet in der Hochstellung 
des Stosses durch Verschiebung. einer federnden Reibungs- 
kuppelung dadurch statt, dass ein Handhebel »n an den 
Schrägzahn n der Muffe o angestellt wird, was nach Ueber- 
windung der vorgesehenen Federkraft die Rücklage und 
den Stillstand dieser auf der Getriebswelle auf Federkeil 

gleitenden Muffe o zur Folge hat. 
| Zwei Verbindungsäulen p versteifen bei geringer Be- 
binderung des Arbeitsfeldes das Maschinengestell, während 
eine selbsthätige Auswerfvorrichtung r die Arbeitsleistung 
der Maschine vergrössert. (Engineer, 1893 Bd. 75 * S. 107.) 


B. Soyer’s Falzmaschine. 


Mit Rücksicht auf eine theilweise Tragbarkeit dieser 
Falzmaschine, die beim Schiffsbau unmittelbar am Bord 


Fig. 50. 
Soyer’s Falzmaschine. 


Aufstellung findet, ist dieselbe bei genügender Festigkeit, 
doch in möglichst leichter Bauart ausgeführt. 

Zu diesem Behufe ist die nach Revue industrielle, 1892 
Nr. 4 * S5. 33, in Fig. 50 bis 51 dargestellte, für 2000 mm 
Arbeitsbreite gebaute Maschine aus den folgenden Bestand- 
theilen zusammengesetzt: 

Ein Tisch a aus T-Walzstahl in Verbindung zweier Seiten- 
füsse.d mit Fusstangen c und Diagonalen d bilden das Ge- 
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stell. In diesem lagert eine Handradspindel e mit Rechts- 
und Linksgewinde, auf welcher zwei Muttern f spielen, 
die an der Unterkante des Tisches æ sich führen und 
stützen. An den unteren Flügeln dieser Muttern sind zwei 
Stangen g angelenkt, welche die beiden Schieber h be- 
thätigen, die an der inneren Gestellseite geführt sind. 

Mit diesen Schiebern A wird die aus T-Stahl gefertigte 
Klemmplatte j an das auf den Tisch gelegte Werkblech 
gepresst. 

In zwei Lagerbüchsen k schwingt diese Falzschiene /, 
die vermöge eines Handgriffes n umgelegt werden kann. 
Um den Abstand dieser Schiene / von der Tischkante a 
regeln zu können, ist für die Hochstellung je eine dreh- 
bare excentrische Lagerbüchse k vorgesehen, während für 
die Einstellung in der Wagerechten die zu den beiden 
Lagerbüchsen k gehörigen Klemmlager n zum Verschieben 
eingerichtet sind. 


Ueber neuere Kämmaschinen. 
Von H. Glafey, Ingenieur in Berlin. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 32 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Auf dem Gebiete derjenigen Kämmaschinen, welche 
ohne Zangen arbeiten, deren Hauptvertreter also die 
Maschinen von Noble und Holden sind, sind bei weitem 
nicht so zahlreiche Erfindungen aufzuweisen, wie bei den 
in den früheren Kapiteln besprochenen Kämmaschinen, 
d. h. denjenigen, welche mit Zangen ausgestattet sind. 

Fig. 54 veranschaulicht eine Kämmaschine, System 
Noble, welche unter Zugrundelegung der englischen Patente 
Nr. 1806 A. D. 1883, Nr. 414 und Nr. 15245 A.D. 1884 
und Nr. 273 A.D. 1885 durch John Charles Walker in 
Shipley, County of York, von John Perry in Shipley ge- 
baut wird und im J. 1887 auf der Jubiläumsausstellung zu 
England vertreten war. Die Maschine ist zum Auskämmen 
von feinen australischen und südamerikanischen Wollen 
bestimmt und liefert nur wenig Kämmlinge. Die Wickel- 
rollen, von welchen die Florbänder nach den Einschlag- 
kästen laufen, sind nicht aus Holz hergestellt, sondern nach 
einem Walker’schen Patent aus 
Metallröhren und haben einen 
besonderen Antrieb. Die Ein- 
schlagkästen dagegen sind aus 
Schmiedeeisen gefertigt, können 
somit eine grössere lichte Weite 
bekommen, und ergeben mehr 
Spielraum. Die Wolle wird in 
die Nadelringe, von denen die 
kleinen Nadelringe 45 Nadeln 
auf den Zoll, die grossen da- 
gegen deren 41 auf die gleiche 
Entfernung tragen, mit Hilfe von 
Bürsten eingeschlagen, welche mit Hilfe eines besonderen 
nach Walker’schem Patent gebauten Antriebimechanismus 
bis zu 1000 Schläge in der Minute ausführen können, wäh- 
rend der grosse Nadelkranz 3") bis 3|} Umdrehungen in 
der gleichen Zeit macht. Der vollständig von Staub be- 
freite Kammzug gelangt in einen Drehtopf. 

In Fig. 55 ist eine weitere Ausführungsform einer 
Noble’schen Kämmaschine gegeben, welche von J. C. L. 
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und M. Jefferson in Bradford herrührt und deren Eigen- 
tbümlichkeit in der besonderen Antriebvorrichtung besteht, 
welche verhindert, dass die Kammringe sich noch bewegen, 


während die Ein- 
schlagbürsten be- 
reits stillstehen. 

Die besondere Aus- 
führungsform die- 
ser Antriebvorrich- 
tung ist Gegen- 
stand desenglischen 
Patents Nr. 13839 
A.D. 1884 und er- 
gibt sich aus bei- 
stehender Fig. 56. 

Auf der An- 
triebwelle a der 
Maschine sitzen die 
vier Riemenschei- 
ben dbe und f, 
von denen die erste 
mittels des Riemen- 
triebes !g die Welle 
h in Umdrehung 
versetzt, die wieder 
durch die Kurbel- 
getriebe ik den 
Bürsten die erfor- 
derliche auf und ab 
gehende Bewegung 
ertheilt. Die Schei- 
be d sitzt hierbei 
lose auf der Haupt- 
triebwelle a und 
ist mit einer langen 
Nabec ausgestattet, 


auf der wieder die Scheibe b lose läuft, während die 
Scheibe e fest mit derselben verbunden ist. Die Scheibe f 
endlich sitzt fest auf der Triebwelle a. 


Jefferson's Kämmaschine nach Noble und Holden. 


Sobald nun mittels des Handhebels n die Ausrück- 
stange m verschoben wird, erführt auch die Riemengabel o 
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Walker's Kämmaschine nach Noble und Holden. 


und mit ihr der Riemen l, eine Verstellung. Steht derselbe 
auf der Scheibe b, so steht die Maschine still; wird er jedoch 
von hier auf die Triebscheibe f für den Stuhl überführt, so 


gelangt er zunächst 
auf die Scheibe e 
und setzt somit 
durch den Riemen- 
trieb dlg die Bür- 
sten in Bewegung, 
welche er auch noch 
in Bewegung er- 
hält, sobald er ganz 
auf der Scheibe f 
steht. Es arbeiten 
also die Bürsten 
bereits, wenn der 
Nadelkamm, durch 
den Antrieb fa 
veranlasst, seine 
Bewegung beginnt, 
und umgekehrt 
laufen die Bürsten 
noch weiter, sobald 
der Nadelkranzaus- 
gerückt ist. Auf 
diese Weise wird 
erreicht, dass das 
Material stets rich- 
tig in den Nadel- 
kamm eingeschla- 
gen wird. 

Eine Noble’sche 
Kämmaschine, bei 
welcher das Aus- 
ziehen der langen 
Wollhaare aus den 


Kammringen unter Mitwirkung einer Leitwalze erfolgt, 
deren Walzendurchmesser so klein ist, dass sie zwischen 


Kammring und den bisher schon angewendeten Abzugs- 


Fig. 56. 


walzen Raum hat, ist die in den Fig. 57 bis 59 dar- 
gestellte. Sie rührt von John Midgley in Pawtucket, Nord- 
amerika, her und besitzt folgende Einrichtung: 


Kämmaschine nach Noble und Holden. 


aa sind zwei neben den Kämmen des äusseren rotiren- 


den Kammringes oder der inneren Arbeitskammringe an- 


geordnete Abzugswalzen, welche nach der Kämmoperation 


die überstehenden Fasern der Kammwolle erfassen und 
diese durch neben einander laufende Bänder ohne Ende 
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dem Sammelgefäss zuführen. Diese Walzen aa bilden 
aber an der Abzugsstelle einen sehr stumpfen Winkel, und 
die Folge hiervon ist, dass von den abgezogenen Woll- 
fasern, besonders von den kürzeren Fasern, ein nicht un- 
bedeutender Theil nach unten fällt und verloren geht. 
Zur Beseitigung dieses Uebelstandes ist nun der Ab- 
streicher b zwischen den Kämmen und Abzugswalzen a 
vorgesehen. Dieser Abstreicher kann die Form eines Stabes, 
einer Spindel oder eines Drahtes oder sonst eine geeig- 
nete Gestalt erhalten und ist am Rahmenwerk ¢ der Ab- 
zugsrollen aa mittels der Schrauben vv oben oder unten 
oder an beiden Enden (Fig. 59) fest oder einstellbar gegen 
die Walzen a und Kammringe befestigt. Er kann aus 
Holz oder Metall o. dgl. hergestellt und seine Oberfläche m 
rund, gekantet oder in sonst einer Weise gestaltet sein. 
Der im Allgemeinen feststehende Abstreicher b kann 
umschlossen werden von einem lose auf ihm sitzenden 
Cylinder n (Fig. 59), welcher unten von einem Schrauben- 


Fig. 59. 
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Kämmaschine von Midgley. 


kopf o oder in irgend einer anderen Weise gehalten wird, 
derart, dass er sich leicht um m drehen kann, so dass jede 
Reibung und Beschädigung der abgezogenen Wolle an 
dem Abstreicher b vermieden wird. 

Die an der Noble’schen Kämmaschine zur Verwendung 
kommenden Bürsten zum Eindrücken des Materials in die 
Kämme nutzen sich bekanntlich sehr schnell ab und müssen 
deshalb häufig durch neue ersetzt werden, was die Produc- 
tionskosten wesentlich vertheuert. Daneben beansprucht 
die Bewegung der Bürsten einen ziemlich bedeutenden 
Aufwand an Kraft. Trotz mehrfacher Verbesserungen am 
Bewegungsmechanismus und der Schmiervorrichtung für 
die Bürste blieben die erwähnten Misstände zum grössten 
Theil besteben. 

In den beistehenden Fig. 60a bis 60c ist nun eine 
Kämmaschine wiedergegeben, bei welcher die kostspieligen 
Bürsten entbehrlich gemacht sind. Die Maschine besitzt 
nach Angabe des Deutschen Wollengewerbes die folgende 
Einrichtung: 
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A ist der grosse Nadelkamm, B einer der kleinen 
Nadelkämme. 

Statt der grossen Bürste zum Eindrücken der Wolle 
in den Kamm kommen hier zwei Reihen gezahnter Scheiben 
in Anwendung. Die erste derselben de drückt das Material 
wieder bis nahezu an die Spitzen der Nadeln des Kammes. 
Die zweite, ab besteht aus schwächeren Scheiben als die 
erstere, so dass dieselben bequem zwischen den Nadeln 
durchgehen und die Wolle in den Kamm eindrücken 
können. Beide Scheibenreihen werden durch Räder positiv 
getrieben (s. Fig. 60a) und erhalten eine solche Geschwin- 
digkeit, dass sie das Durchziehen der Wolle nicht auf- 
halten bezieh. zu Ansamm- 


. Fig. 60a. 
lungen an der Arbeitsstelle a 
keinen Anlass geben. Die — Ten |! 
aus Stahl gefertigten Schei- J 
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ben sind so gut wie gar 
keiner Abnutzung unter- 
worfen und arbeiten ebenso 
gut wie die Bürsten und 
ohne Nachtheil für das Ma- 
terial. 

Um zu verhindern, dass 
sich das letztere nach dem 
Passiren der Scheiben ab 
wieder aufrichtet und aus 
dem Kamm beraustritt, 
kommt eine kleine Bürste G 
in Anwendung, die durch i 
einen Riemen in der in == an aA 
Fig. 60a gezeigten Weise be- 


ze 
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wegt wird. Da diese Bürste nee 
bedeutend kleiner ist als a 
e 5 ORN HERREN- 
die sonst gebräuchlichen D 


Bürsten, ausserdem auch 
nicht so schnell bewegt wird, 
um das Material nicht nie- 
derzudrücken, sondern nur 
in dem Kamm festzuhalten 
braucht, so sind die durch 
den etwaigen Ersatz der- 
selben entstehenden Kosten 
bedeutend geringer als bei 
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dem alten System. Statt “u D), I 
der sonst gebräuchlichen AA A 1 MAT 


zwei Pfeiler ist hier nur ein 
Centralpfeiler J vorhanden, 
durch welchen die Haupt- 
welle nach dem Rädergetriebe F führt, von welchem aus 
die Eindrückvorrichtung bewegt wird. Diese Einrichtung 
gestattet ein schnelleres und bequemeres Herausnehmen 
der kleinen Circularkämme. 

Eine Kämmaschine mit zwei neben einander angeord- 
neten Nadelkränzen zur Aufnahme der aufzukämmenden 
Faserbärte, bei welcher die Uebertragung der letzteren von 
einem Kranz zum anderen mit Hilfe zweier Luftströme 
erfolgt, von denen der eine das ausgekämmte Bartende über 
die Nadeln des zweiten Kranzes hebt, worauf ein zweiter 
Luftstrom dieses Bartende in den zweiten Nadelkranz ein- 
drückt, ist durch D. R. P. Nr. 66521 vom 24. Januar 1892 
geschützt. Sie rührt von David Black und David Barnett 
in Bradford her und ist folgendermaassen eingerichtet: 


Fig. 6b. 
Noble’s Bürsten. 
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A ist das Maschinengestell (Fig. 61), A,BCE be- 
zeichnen den Speiseapparat (Fig. 62), welcher derselbe ist, 
wie bei den Lister’schen Kämmaschinen älterer Construction, 
und D ist der Nadelkranz, in dessen Nadeln die Fasern F 
zuerst eingeschlagen werden. G H H, H, K (Fig. 61 und 62) 
bezeichnen einen Kämmapparat, deren beliebig viele auf 
der Peripherie des Nadelkranzes vertheilt sein können. 


Fig. 6t. 
Kämmaschine von Black und Barnett. 


Jeder dieser Kämmapparate ist folgendermaassen ein- 
gerichtet: 

Durch eine Antriebsscheibe werden eine Anzahl 
mit Kratzenbeschlag versehene Walzen H in Umdrehung 
versetzt; von der letzten dieser Walzen H, geht ein end- 
loses Krempelband H, zu einer Walze, welche dicht an 
der Peripherie des Nadelkranzes gelagert ist. Hinter der 
Walze H ist eine Putzvorrichtung angebracht. 

N ist ein Verticalgebläse und P ein Horizontalgebläse, 
welche an dem Vereinigungspunkt der beiden Nadel- 
kränze D und M angeordnet sind (Fig. 63). Der Nadel- 
kranz M ist genau so construirt wie der Nadelkranz D. 
Auf seiner Peripherie sind ebenfalls Kämmapparate 
G H H, H, K vertheilt. 

Beide Nadelkränze D und M sind mit Kreisnuthen 
versehen, und zwar befindet sich je zwischen zwei Nadel- 
reihen eine solcbe Nuth (Fig. 64). In diese Nuthen greifen 
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Fig. 62. 
Kämmaschine von Black und Barnett. 


Pressplatten L ein, welche an Bolzen R* befestigt sind, 
die in Ständern È geführt und durch Spiralfedern S be- 
ständig nach abwärts gedrückt werden. Die Ständer R 
sind den Kämmapparaten gegenüber auf dem Maschinen- 
gestell angebracht. R, (Fig. 62) sind Abzugswalzen, durch 
welche das Zugband die Maschine verlässt. 
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Die Wirkungsweise dieser Kämmaschine ist nun 
folgende: 

Die durch den Speiseapparat zugeführten Fasern werden 
durch den Kamm E derart auf den Nadelkranz D ge- 
bracht, dass der grössere Theil der kurzen und knotigen 
Fasern auf die Nadeln, welche die innere Peripherie des 
Nadelkranzes bilden, zu liegen kommt, während die langen 
Fasern über die äussere Peripherie hin- 
ausragen. Bei der Drebung des Nadel- 
kranzes D kommen diese langen Fasern 
mit den Kämmapparaten in Berührung und 
werden hierbei vollkommen rein gekämmt. 
Das Krempelband H, nimmt die Kämm- 
linge mit sich fort und überträgt dieselben 
auf die Walzen HH, von wo sie dann 
durch die Putzvorrichtung K entfernt 
werden. 

Während des Kämmprocesses werden 
die langen Fasern durch die Pressplatten 7, 
auf dem Nadelkranz festgehalten. Gelangen 
die derart ausgekämmten Faserenden zu dem Punkt, wo 
sich die beiden Nadelkränze D und M treffen, so werden 
sie durch den aus dem schmalen senkrechten Rohr N aus- 
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Fig. 63. Fig. 61. 
Kämmaschine von Black und Barnett. 


tretenden Luftstrom aufwärts geblasen und hierauf durch 
den aus dem wagerecht angeordneten Rohr P austretenden 
Luftstrom in den zweiten Nadelkranz hineingedrückt. 

Bei Trennung der beiden Nadelkränze 
in Folge deren Drehung werden die un- 
gekämmten Faserenden durch die Nadeln 
des Nadelkranzes D hindurchgezogen und 
gelangen nunmehr auf die äussere Peri- 
pherie des Nadelkranzes M. Bei der wei- 
teren Drehung des Nadelkranzes M kommen 
diese Faserenden zu den Kämmapparaten 
H,H@K und werden hier in derselben 
Weise, wie die anderen Faserenden bei der 
Drehung des Nadelkranzes D, vollkommen 
gekämmt. Pressplatten Z halten auch hier 
die langen Fasern während des Kämm- 
processes in den Nuthen des Nadelkranzes 
fest. Nachdem so alle Kämmlinge und Ab- 
fälle entfernt worden sind, gelangt der Zug 
zu den Abzugswalzen R, und wird aus der 
Maschine entfernt. 

Die kurzen Fasern, welche an der 
inneren Seite des Nadelkranzes zurückbleiben, nachdem der 
Kranz M den Bart von D abgenommen hat, werden auf 
die gewöhnliche Art und Weise durch schiefe oder winkelige 
Messer entfernt, welche in der Nähe des Vereinigungs- 
punktes der beiden Nadelkränze angeordnet werden. 

(Schluss folgt.) 
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M. Jamolet's Vielfachumschalter für Telephon- 
anlagen. 
Mit Abbildungen. 


Die Anwendung eines besonderen Prüfungsdrahtes bei 
den in den Vermittelungsämtern städtischer Telephonnetze 
zu benutzenden Vielfachumschaltern macht die Einrichtung 
solcher Umschalter nicht allein kostspieliger, sondern sie 
erschwert auch die Führung der Drähte im Amte ganz 
wesentlich. Deshalb hat sich Maxime Jamolet in Lüttich, 
dessen Anordnung zum Rufen einer einzelnen Sprechstelle 
bei Einschaltung mehrerer Sprechstellen in die n&ämliche 
Telephonleitung in D. p. J., 1892 285 * 138, beschrieben 
worden ist, bemüht, eine Anordnung aufzufinden, bei 
welcher — ähnlich wie in W. Oesterreich’s und in Mir 
und Genest’s Umschaltern (vgl. 1899 271*408 und *579 
1892 283 * 223) — ein besonderer Draht zur Prüfung der 
Leitung auf ihre Betriebsfreiheit nicht erforderlich ist. Die 
von ihm in Vorschlag gebrachte, sich sowohl für Telephon- 
netze mit einfachen Leitungen, wie für solche mit Schleifen- 
leitungen eignende Anordnung besitzt ausserdem noch die 
Eigenthümlichkeit, dass bei der Verbindung zweier Tele- 
phonleitungen in irgend einem Umschalterschranke keine 
der leitenden Verbindungen, welche bisher in diesem 
Schranke bestanden haben, gelöst zu werden braucht; da- 
durch aber werden die Stöpsellöcher der Schränke merklich 
vereinfacht, da sie, abweichend von den gewöhnlichen 
Klinkenumschaltern, nicht mit einer beweglichen Contact- 
feder ausgerüstet zu werden brauchen. 

Nach den Mittheilungen, welche Jamolet mir im März 
1893 gemacht hat, ist in Fig. 1 die neue Anordnung für 
vier Leitungen Lı, In, Lg, La eines Netzes mit einfachen 
Leitungen skizzirt; die Rufklappen K dieser Leitungen 
mögen vier verschiedenen Schränken Z, II,... zugewiesen 
gedacht sein. Im Schranke / sind zugleich die beiden 
Leitungen L, und L; als zur Zeit mit einander zum Sprechen 
verbunden dargestellt, während der zu der Verbindung von 
dem Beamten zu benutzende Apparatsatz ausführlicher in 
Fig. 2 dargestellt ist. 

Die Leitung L eines jeden Theilnehmers läuft bis zu 
demjenigen Schranke, in welchem ihre Rufklappe K liegt, 
und setzt sich dann noch in einem Drahte d bis zum 
letzten Schranke des Amtes fort. Von ihr aus führt ein 
Draht ! nach dem ihr zugewiesenen Stöpselloche n eines 
jeden Schrankes. Demnach brauchen die nach den Schränken 
führenden Kabel nur so viele Drähte zu enthalten, als in 
einem Schranke Stöpsellöcher vorhanden sind. Die Ruf- 
klappe K jeder Leitung ist hinter ihrem Stöpselloche ein- 
geschaltet und steht durch den Draht kA mit dem Drahte D,, 
sodann durch den künstlichen Zusatzwiderstand W mit dem 
bei Netzen mit einfachen Leitungen mit der Erde E ver- 
bundenen Drahte D, in Verbindung. W soll zu 400 Ohm, 
der Widerstand der Elektromagnete der Rufklappen X zu 
600 Ohm gewählt werden. 

Die einfachen Stöpsel Sı und & (Fig. 2) eines jeden 
Apparatsatzes des Amtes sind durch zwei biegsame Schnuren 
mit je einem Leitungsdrahte s; und s} mit den Achsen der 
beiden Ruftaster 4 und t verbunden; die Arbeitscontacte 
dieser beiden Taster sind über g mit einer beliebigen, die 
Rufströme liefernden Elektricitätsquelle B verbunden, wäh- 
rend von dem ihre Ruhecontacte verbindenden Drahte u 
ein Draht v nach dem Taster p weiter läuft. Der Hebel 
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dieses Tasters, welchen der Beamte auf seinen Arbeits- 
contact c niederzudrücken hat, wenn er eine Leitung auf 
ihre Betriebsfreiheit untersuchen muss, liegt für gewöhnlich 
an zwei Contactschrauben r, und 7, welche beide mit der 
Erde Æ verbunden sind, und zwar r, über a und f (wie c) 
durch den mikrotelephonischen Sprechapparat T, r, da- 
gegen über g durch den Elektromagnet J des Schluss- 
signales und die Prüfungsbatterie b mit constantem Strom. 
J soll 500 Ohm Widerstand erhalten. 

In jedem Schranke ist b, B und W nur einmal vor- 
handen, ja, alle drei könnten sogar allen Schränken des 
Amtes gemeinschaftlich zugewiesen werden. Arbeiten da- 
gegen an einem Schranke mehrere Beamte gleichzeitig, so 
muss jeder einen besonderen Apparatsatz 7’ erhalten. 

Während zwei Leitungen L, und L; zum Sprechen 
verbunden sind, liegt nach Fig. 1 der zum Geben des 
Schlusszeichens bestimmte Apparat J nebst der Prüfungs- 
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Fig. 2. 
Jamolet’s Vielfachumschalter für Telephonanlagen. 


batterie b in einer Abzweigung von der Leitungsverbin- 
dung L; L; zur Erde E. Diese Abzweigung kann wegen 
des grossen Widerstandes von J eine wesentliche Schwächung 
der Telephonströme in L; Lı nicht veranlassen; anderer- 
seits vermag die zugleich über g und f durch T und J 
geschlossene schwache Batterie b das Schlusszeichen J nicht 
zu beeinflussen, ihre Abnutzung aber wird weder der 
Schluss derselben während der Dauer der Verbindung L4 Li, 
noch deren beständiger kürzerer Schluss durch 7’ hindurch 
wesentlich beschleunigen ; nöthigenfalls will Jamolet in den 
Draht a einen Condensator einschalten, welcher ja bei der 
Prüfung nicht stören könnte, weil bei dieser der Taster p 
niederzudrücken ist. Noch vortheilhafter erscheint mir 
aber das Weglassen des Drahtes a (und damit die Be- 
seitigung des beim Abfragen für a, f, T vorhandenen 
Nebenschlusses g, J, b zu p,v,u, L, E), wobei natürlich 
der Beamte auch beim Abfragen den Taster » nieder- 
drücken müsste; ausserdem liesse sich wohl auch für diesen 
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Drabt a eine Unterbrechung in dem selbsthätigen Um- 
schalter des Telephons T anordnen. 

Wenn nun in einem mit solchen Vielfachumschaltern 
ausgerüsteten Amte etwa aus der Leitung L, ein Ruf ein- 
trifft, so bringt der über L, ha, D, W und D, zur Erde E 
gehende Rufstrom im Schranke // die Klappe X, zum Ab- 
fallen, während die von D, aus durch die anderen Klappen 
in alle Leitungen, sowie von D, aus über J in die zur 
Zeit verbundenen Leitungen sich abzweigenden Stromtheile 
in den Klappen K und in J zufolge der von ihnen zu 
durchlaufenden, W weit übertreffenden Widerstände ! 
wirkungslos bleiben werden. Das Fallen der Rufklappe K, 
veranlasst den Beamten, am Schranke II seinen Stöpsel S, 
in das der Leitung L, zugehörige Stöpselloch rn, seines 
Schrankes einzustecken, sich somit über E, T, a, p, v, u, 
f Sp Sp y h mit I zu verbinden und den Rufenden 
nach seinen Wünschen zu befragen, wobei die Nebenschlüsse 
über Kı, W und über J kaum störend wirken werden. 

Würde nun z. B. eine Verbindung mit L} gewünscht, 
so hielte der Beamte den Stöpsel S, an das Stöpselloch n4 
seines Schrankes und drückte den Horchtaster p auf c 
nieder. Da aber nach Fig. 1 zur Zeit L} mit L, verbunden 
ist, so sendet b jetzt über Jin I, g, P, v, u, t} 382, Ny 
und /, in I einen Strom nach Z,, ly und n in II, 5, by, 
v, pP, c, E und D}; das Knacken seines Telephons 7’ würde 
also den Beamten belehren, dass L} zur Zeit nicht frei 
ist. Natürlich könnte hierbei an Stelle des Telephons T 
auch ein Galvanoskop benutzt werden. 

Wäre dagegen etwa die z. Z. mit keiner anderen ver- 
bundene Leitung L} verlangt worden, so würde in keinem 
Schranke die Batterie b geschlossen werden, das Telephon T 
also schweigen und dem Beamten melden, dass Lg jetzt 
frei sei. In Folge dessen würde der Beamte durch Ein- 
stecken seines Stöpsels S, in das Loch nz seines Schrankes 77 
L mit L} verbinden, p loslassen und darauf durch Nieder- 
drücken seines Tasters i, den Rufstrom von B über g, t, 
Sn &5 und ly in die Leitung Z} entsenden. Der Wider- 
stand in der Leitung L}, und dem in dieser liegenden 
Wecker kann etwa zu 150 Ohm angenommen werden; da- 
her wird die Abzweigung des Rufstromes aus /, (bezieh. dą) 
über /, und n, in JII durch X, zur Erde E unschädlich sein, 
weil ja der Widerstand X, W weit grösser ist. 

Der Beamte schaltet sich, nach Beantwortung seines 
Rufes seitens des Gerufenen, durch Loslassen des Tasters t} 
wieder aus, trotzdem bleibt aber sein Schlussignal J nebst b 
in einer Abzweigung von dem Stromkreise Ly, Si, ty %, 
fg, S La über v und p zur Erde E liegen. Besonders zu 
betonen wäre noch, dass in dem so aus L} und Lg ge 
bildeten Sprechstromkreise gar kein Elektromagnet des 
Amtes enthalten ist. 

Sollte das Hervorbringen des Schlussignales durch den 
sich nach Fig. 1 aus Lı L4 durch J nach E abzweigenden 
Strom bei einem Widerstande J = 500 Ohm als nicht zu- 
verlässig genug erscheinen, dann könnte dieser Widerstand 
auf 400 Ohm erniedrigt werden, und dann würde zugleich 

1 Erforderlichen Falls liessen sich diese Widerstände noch 
wirksamer machen: entweder durch Einschaltung von Wider- 
ständen in den Theilnehmerstellen; oder durch Vergrösserung 
der Widerstände in den Klappen X und gleichzeitige Ver- 
minderung von W; oder unter Erhöhung des Klappenwider- 
standes auf 1000 Ohm durch Weglassung von W, wobei durch 
ersteres eine unmässige Verzweigung des Schlusszeichenstromes 
durch die beiden Klappen A hindurch und eine Gefährdung 
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der Widerstand der Rufklappen K verkleinert oder auch, 
unter Weglassung des Widerstandes W, auf 800 Ohm ver- 
grössert werden können; selbst bei 400 Ohm wird J noch 
mehr als hinreichend sein, um ein Entweichen der Tele- 
phonströme zur Erde zu verhüten. 400 Ohm Widerstand be- 
sitzen die Schlussignale in Paris, und dort berechnet sich 
(vgl. Mayer und Preece, Das Telephon, Stuttgart 1889 8. 196) 
die Stärke des Stromzweiges in ihnen zu 19,6 Milliampere. 
Ich möchte jedoch dabei noch auf einen anderen Ausweg 
hinweisen, nämlich dass man das Schlussignal von den 
beiden durch L; Z, mit einander verbundenen Theilnebhmern 
zugleich geben lässt; dies wird sich bei Entnahme der 
Schlussignalströme aus galvanischen Batterien wohl ohne 
besondere Schwierigkeiten durchführen lassen, wenn man 
ihre beiden Batterien mit demselben Pole an L L, legt, 
so dass deren Ströme in L, L, entgegengesetzte, in der 
Abzweigung durch J zur Erde E hingegen gleiche Richtung 
haben. 

Für Telephonnetze mit Schleifenleitungen wäre die be- 
schriebene Anordnung M. Jamolet’s nur unbedeutend ab- 
zuändern. Die Stöpsel Sı und 5, müssten dann natürlich 
einen doppelten Contact und Schnuren mit je zwei Drähten s; 
und s’, s$ und 3° erhalten, auch würden die Ruftaster t, 
und i, als Doppeltaster auszuführen sein. Die Rufklappen K 
sollen jetzt auf 1000 Ohm Widerstand gebracht werden. 
Die Rufklappen X, und K}, der durch s,, s und s’, s” 
zum Sprechen verbundenen Leitungen L, L; und /,Ly' 
liegen jetzt jede in einem Nebenschlusse zu L; L; und Ly Li 
und ebenso das zwischen sįs und s's“ einzuschaltende 
Schlussignal J von 500 Ohm Widerstand. Von dem wiederum 
allen Umschalterschränken gemeinschaftlichen Erddrahte 7) 
läuft ein Draht nach dem Verbindungsdrahte der beiden 
Spulen von J und ein zweiter nach dem einen Pole der 
Prüfungsbatterie b, deren zweiter Pol am Contacte c des 
Prüfungstasters p liegt, während dessen Achse durch das 
Prüfungstelephon T hindurch mit dem Prüfungsstöpsel S 
verbunden ist. Wenn p auf c niedergedrückt und S an 
das Stöpselloch der zu prüfenden Leitung /L;L‘' gehalten 
wird, so tritt in T ein von b herrührendes Knacken auf, 
falls diese Leitung besetzt ist; der Strom geht über » 
durch T über S nach Ly und sı (oder nach L‘' und sy), 
durch eine der Rollen von J nach D und zurück zu b. 
Bei freier Leitung LL’ ist aber weder Lg, noch L“ 
über J mit 5 verbunden, und desbalb kann sich jetzt kein 
Knacken in T hören lassen. 

Besonders werthvoll werden die beschriebenen An- 
ordnungen für kleine Aemter, deren Theilnehmerzahl nicht 
500 übersteigt, wenn für die beiden Umschalter mit je 
250 Rufklappen K ein gemeinschaftlicher Rahmen für die 
Stöpsellöcher n benutzt, die beiden Umschalter also mit 
dem Rücken an einander gestellt werden. Die aus einfachen 
Messingröhren gebildeten und an der einen Seite mit einem 
Ansatze zum Anlegen des Leitungsdrahtes versehenen und 
durch diesen Ansatz zugleich im Rahmen festgehaltenen 
Stöpsellöcher gehen dann durch den Rahmen hindurch und 
von jedem auf der einen Seite in ein Loch eingesteckten 
Stöpsel ist die Spitze auf der anderen Seite sichtbar. Beide 
Beamte vermögen daher mit einem Blicke zu erkennen, 
ob eine verlangte Leitung zur Zeit frei ist oder nicht, und 
deshalb werden hier die Prüfungsbatterie b, der Horch- 
taster p und die sonst noch zur Prüfung erforderlichen 
Apparate entbehrlich. Ed. Z. 

11 
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G. Gandini’s Speicherzelle. 


Mit Abbildung. 


In der unterm 9. December 1891 in Oesterreich-Ungarn 
patentirten Speicherzelle des Prof. Giovanni Gandini in 
Lodi, Lombardei, bestehen die beiden Elektroden aus einem 
losen Gemenge von Bleioxyd und Kohlenschrot. Die beiden 
Elektroden sind durch eine poröse Wand von ganz be- 
liebiger Form von einander getrennt. Diese geraden oder 
irgendwie gekrümmten porösen Wände bestehen aus einem 
beliebigen festen oder gelatinösen, der Wirkung der Schwefel- 
säure widerstehenden Stofe. Der Strom wird beiderseits 
durch Bleistäbchen bezieh. Streifen, Platten u. s. w., welche 
in das lose Kohlen- und Oxydgemenge eingesteckt sind, 
aufgenommen und fortgeleitet. 

In seiner einfachsten Gestaltung ist eine der vor- 
liegenden Erfindung entsprechend eingerichtete Speicher- 
zelle auf beistehender Zeichnung dargestellt. 
Sowohl die poröse Zelle a, als das Aussen- 
gefäss b sind mit dem die Elektroden bil- 
denden losen Gemenge C gefüllt, in welches 
zwei Polstreifen d und d, einer innerhalb 
und der andere ausserhalb der porösen 
Zelle a, eingesteckt sind. 

In derart hergestellten Zellen fallen die 
geraden, gewellten, durchlöcherten, gitter- 
förmigen Gerippe zur Aufnahme der activen 
Masse vollständig fort; der Zusatz von 
Kohlenschrot verleiht der Elektrodenmasse 
einen bedeutenden Grad von Porosität und 
erhöht die Capacität im Verhältniss zum Elektrodengewichte 
nicht unbedeutend. 

Eine derartige Speicherzelle kann man wie folgt her- 
stellen: Es wird die Kohle, vorzugsweise Koks oder Retorten- 
kohle, zerstückelt und mit Bleioxyd gemengt. Mit diesem 
Gemenge werden eine oder mehrere poröse Zellen gefüllt 
und in ein äusseres Gefäss eingesetzt, das ebenfalls die 
gleiche Masse enthält. Sowohl in die von den porösen 
Zellen umschlossenen, als auch 'in die die letzteren um- 
gebende Füllmasse werden die Polbleistreifen oder Platten 
eingesteckt, welche zur Fortleitung des Stromes dienen. 
Oberhalb des beschriebenen Gemenges, im Inneren der 
porösen Zellen, sowie ausserhalb derselben wird eine dünne 
Schicht Bleioxyd, die nach Befinden während der Bildung 
bezieh. Entladung der Speicherzelle erneuert wird, gelegt. 
Wie bei den meisten Speicherzellen, wird eine verdünnte 
Schwefelsäurelösung als Flüssigkeit benutzt. 


W. W. Beaumont's Kraftübertragung seitens 
elektrischer Motoren auf Wagen und Räder- 
werk. 

Mit Abbildungen. 


In Folge des grossen Stromverbrauches beim Anlassen 
von Wagen und Zügen und beim Bergauffahren findet ein 
starker Verlust statt. Nach Prof. Forbes verwendet man 
dabei, um eine Zerstörung der Anker zu verhüten, einen 
30 HP-Motor, während man im Durchschnitt nur etwa 10 HP 
oder weniger braucht. Der Verlust würde kleiner aus- 
fallen, wenn man die Beziehung zwischen der Geschwin- 
digkeit des Motors und des Wagens oder der elektrischen 


Locomotive mechanisch veränderte und so das Anfahren 
allmählich bewirkt werden und das Ersteigen starker Stei- 
gungen langsamer erfolgen könnte. Dem steuert W. Worby 
Beaumont mit den beiden nach dem Londoner Electrical 
Engineer, 1893 Bd. 11 * S. 278, abgebildeten Uebertragungen 
der Kraft vom Motor auf den Wagen oder ein Räder- 
werk zu. 

Fig. 1 zeigt, zum Theil im Schnitt, die Uebertragung 
bei dem Wagen einer elektrischen Strassenbahn. A ist die 
Motorwelle, A, die Wagenachse mit Einrichtung zu ein- 
facher Geschwindigkeitsverminderung. Auf der Motorwelle 
sitzt der zweiseitige Scheibenelektromagnet B, durch dessen 
beide Spulen C und C, der Strom mittels eines der Zu- 
leiter + und + und des Rückleiters —, die Bürsten E 
und die Stromsammler D geführt wird, je nachdem der 
Magnet auf der linken oder auf der rechten Seite wirken 
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Fig. 1. 
Beaumont’s Kraftübertragung. 


soll. An den Ankern H und H, dieses Elektromagnetes 
sind die beiden Getriebe J und J, befestigt; je nachdem 
der Strom durch C oder C, geht und demnach H oder H, 
von B angezogen werden, treibt J oder J} das Rad K 
bezieh. das Rad K}, das andere Getriebe läuft aber lose 
auf A mit. Beim Anfahren lässt man B den Anker H 


‘in die ringförmigen Vorsprünge des Ringpoles @ herein- 


ziehen, so dass das kleine Getriebe J das Rad K treibt, 
mit einer Uebersetzung von 4 auf I. Wenn später das 
grössere (etriebe J, das Rad K, treibt, läuft der Wagen 
viel schneller. 

Wie derselbe Zweck bei unmittelbar getriebenen Wagen- 
achsen erreicht werden kann, erläutert Fig. 2. Hier ist 
die grösste Geschwindigkeit des Wagens die des Motors, 
dessen Welle A hohl ist. Dieselbe läuft auf der zu treiben- 
den Wagenachse 4, Auf der Motorwelle A sitzt das Ge- 
triebe J fest, das in ein loses Rad K eingreift; letzteres 
trägt ein Getriebe J}, welches mit dem zu treibenden, fest 
auf der Achse A, sitzenden Rade K, im Eingriff steht. 
Seitwärts an dem losen Rade K ist eine mit ringförmigen 
Furchen versehene Ankerscheibe H fest verbunden, in 
welche die Ringe @ auf den Polstücken des Scheiben- 
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elektromagnetes B hineinpassen und eine magnetische 
Kuppelung bilden; in der zum Theil im Schnitt gezeich- 
neten Fig. 2 sind zwei solche Kuppelungen vorhanden. 
Der Strom wird den Elektromagneten durch die Drähte + 
und ==, die Bürsten Æ und die Stromsammlerringe D zu- 
geführt. Mittels der so gebildeten Kuppelungen kann das 
lose Rad K sammt dem Getriebe J; fest gehalten werden; 
dann bilden die Motorwelle A, das ganze Getriebe und 
das Gehäuse ein Ganzes und die Geschwindigkeit der ge- 
triebenen Achse A, gleicht jener der Motorwelle A. Beim 
Anfahren dagegen wird der Strom den Elektromagneten B 
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Beaumont’s Kraftübertragung. 


entzogen und einer Kuppelung zugeführt, welche in Fig. 2 
nicht angegeben ist, ausser dass man das Entkuppelungs- 
band F' auf einem Theile des zu diesem Zwecke kreisförmig 
gestalteten Gehäuses M sieht. Wenn diese Entkuppelung 
in Thätigkeit ist, so wird das Gehäuse M fest gehalten 
und das lose Rad X, welches jetzt auf der Achse P um- 
läuft, treibt die Wagenachse A, mit einer Geschwindig- 
keit, welche den Abmessungen des Räderwerkes entspricht. 
In der Abbildung macht z. B. die Motorwelle A 2,5 Um- 
drehungen bei einer Umdrehung der Wagenachse A, Bei 
gewöhnlicher Fahrt, d. h. nach dem Anfahren und wenn 
nicht bergauf gefahren wird, ist das ganze Räderwerk 
unthätig. 


Ueber Fortschritte in der Bierbrauerei. 
(Schluss des Berichtes S. 66 d. Bd.) 


III. Gährung, Hefe. 


M. Irmisch griff in seiner Arbeit: Der Vergährungs- 
grad, zugleich Studien über zwei Hefecharaktere ( Wochen- 
schrift für Brauerei, 1891 8. 1135) aus einer Sammlung 
verschiedener Hefearten zwei typische Rassen heraus, eine 
niedrig vergährende, sich gering vermehrende (Hefe Saaz) 
und eine hochvergährende, von starker Vermehrungsfähig- 
keit (Hefe Frohberg) und suchte durch die mit diesen 
beiden angestellten Versuche der Frage näher zu treten, 
ob die Hefearten ihre charakteristischen Eigenschaften 
unter den verschiedensten Lebensbedingungen beibehalten, 
welche Einflüsse den Vergährungsgrad zu verändern im 
Stande sind und namentlich ob und wodurch man ver- 
möchte, die constant niedrig vergährende Hefe Saaz zu 
höherer Vergährung zu bringen. 


Das allgemeine Verhalten der beiden Arten ist durch 
Folgendes charakterisirt: 

1) Der scheinbare Vergährungsgrad (Endvergährungs- 
grad) beträgt 

bei Saaz . 52 bis 55 Proc. 
„ Frobberg . . . 62 „6 , 

2) Der Gewichtsverlust, welcher durch die entweichende 
Kohlensäure bedingt ist, beträgt nach der Vergäbrung von 
500 cc 11,9procentiger, mit 6 g fester Hefe angestellter 
Würze 12 g bei Saaz und 15 g bei Frohberg. 

3) Die Ernte von der Hefe Saaz verhält sich zu der- 
jenigen von Frohberg wie 2:3 bis 3:4 und dieses Ver- 
bältniss ändert sich nicht, wenn man durchlüftet. 

4) Die niedrig vergährende Hefe Saaz ist im Anfang 
der Gährung stets der hochvergährenden Hefe Frohberg 
voraus. Ä 
Die in diesen vier Punkten charakterisirten Unter- 
schiede sind. im Allgemeinen constant. Insbesondere übt 
die Concentration der Würze, die Hefenaussaat, die Gähr- 
temperatur, die Durchlüftung der Würze, die Gegenwart 
indifferenter Stoffe keinen Einfluss auf den Vergährungs- 
grad aus. In einer maltosearmen Würze wird der Ver- 
gährungsgrad bei beiden Arten erniedrigt, immer aber ist 
Hefe Frohberg der Hefe Saaz um 7 bis 10 Proc. voraus. 

Die Hefe Saaz lässt sich nur durch ein Mittel zu 
höherer Vergährung bringen, nämlich durch Zusatz von 
Diastase. 

Die Gährung hatte also nicht etwa deshalb aufgehört, 
weil Alkohol hemmend einwirkte, sondern weil es an 
gährungsfäbigem Material fehlte. Die von der Hefe Saaz 
nicht mehr vergährbaren Bestandtheile der Würze können 
von der Hefe Frohberg zum Theil noch vergohren werden; 
es wird dann der der Hefe Frohberg eigenthümliche Ver- 
gährungsgrad erreicht. 

Ueber den mit verschiedenen Heferassen zu erzielenden 
Vergährungsgrad, seine Bedeutung für die Würzeunter- 
suchung und die Bierbereitung hielt Reinke einen Vortrag 
(Wochenschrift für Brauerei, 1891 S. 809). 

Die beiden Arten Saaz und Frohberg zeigen in allen 
Würzen einen constanten Unterschied bezüglich des Ver- 
gährungsgrades. Ihr Verhalten gegen Dextroselösung, in 
welcher also die von Hefe Saaz unvergährbaren Malto- 
dextrine der Würze fehlen, beweisen, dass die Hefe Saaz 
sich durch eine gewisse Trägheit von der Hefe Frohberg 
unterscheidet. Wenn auch Dextrose von Hefe Saaz schliess- 
lich fast vollständig vergohren wird, so verschwindet in einer 
Saccharoselösung die durch Inversion gebildete Lävulose 
nur durch Hefe Frohberg vollständig, nicht aber durch 
Hefe Saaz. Reichliche Nahrungszufuhr unterstützt zwar 
die Gährthätigkeit von Hefe Saaz, dieselbe bleibt aber 
schliesslich doch stehen. 

Reinke’s Studie erstreckt sich nach drei Richtungen 
hin: Erstens, wie verhalten sich die einzelnen Würzen in 
der Praxis bezüglich ihrer Zusammensetzung gegenüber 
den Hefen Saaz und Frohberg? Zweitens, wie verhalten 
sich die einzelnen Biere diesen beiden Hefen gegenüber ? 
Und schliesslich drittens, wie verhalten sich die Maischen 
eines und desselben Malzes, verschieden ausgeführt, gegen- 
über diesen Hefen ? 

Berliner und Münchener Würze zeigen in ihrer Zu- 
sammensetzung grosse Unterschiede. Bei Berliner Würze 
mit einem Rohmaltosegehalt von 62 Proc. (aus der Kupfer- 
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reduction berechnet) vergährt Frohberg z. B. auf 70 Proc.; 
es sind dann 92 Proc. der Rohmaltose vergohren. Bei 
Münchener Bier aber werden 97 Proc. der Rohmaltose 
vergohren. Die Erklärung dafür ist nach Reinke in dem 
Verhältniss der dextrinarmen zu den dextrinreichen Malto- 
dextrinen zu suchen. 

Bei Bieren, welche mangelnde Nachgährung zeigen, 
empfiehlt es sich, durch Zusatz von Hefe Saaz bezieh. 
Frohberg auf einen Mangel an weiter vergährbarer Maltose 
bezieh. Maltodextrin zu prüfen. Sehr süsse Biere werden 
sterilisirt mit Hefe Saaz noch eine Nachgährung geben. 

Die Vergährung der verschieden ausgeführten Maischen 
ergab, dass in allen Fällen durch die Hefe Saaz nur etwa ‘| 
der durch die Hefe Frobberg vergährbaren Körper ver- 
gohren würde und dass der Rohmaltosegebalt in dem 
Maasse mehr erreicht wurde, als man höher maischte. 

Es bilden sich in den Würzen nach Reinke 

1) constante Mengen Dextrin (20 Proc.) ; 

2) wechselnde Mengen von 

a) Maltose, 
b) dextrinarmen , 
c) a Maltodextrinen ', 

b beträgt etwa ' von a+ b. 

Die beiden Hefenarten sind also wohl geeignet für 
den Praktiker einen Einblick in die Beschaffenheit seiner 
Würzen zu gestatten. 

Einem in der Wochenschrift für Brauerei, 1891 S. 9883, 
zum Theil wiedergegebenen Bericht von F. Wyatt Ueber 
das Pfaudler'sche Vacuumgährverfahren entnehmen wir 
Folgendes: 

Nach beendigter Hauptgährung machen die Biere 
unter dem theilweisen Vacuum in 7 Tagen die Nach- 
gährung, d. h. einen wirklichen Reifeprocess unter Aus- 
schluss von Bacterien, ohne Säurebildung durch. Die Biere 
sollen dabei ein feineres Aroma und besseren Geschmack 
bekommen, sie sollen ausserdem haltbarer und sogar voll- 
mundiger werden. Nach vollendeter Nachgährung werden 
die Vacuumbiere in äbnlicher Weise behandelt, wie die in 
Ruhbutten vergohrenen, d. h. sie werden auf ein Spanfass 
umgeschlaucht, mit Kräusen gemischt, mit Hausenblase ge- 
klärt und gespundet. Gelangen sie zum Consum, so ent- 
halten sie die höchste überhaupt erreichbare Quantität 
Kohlensäure. 

Siebel berichtet über die Infection von Würze und. 
Bier auf dem Kühlschff und im Gährbottich im Western 
Brewer (der Wochenschrift für Brauerei, 1892 S. 986, ent- 
nommen). 

Bacterien und Sporen setzen sich gern auf solche Ober- 
flächen nieder, deren Temperatur nahe bei oder unter dem 
Thaupunkt ist. 

Flüssigkeiten, welche Feuchtigkeit abgeben, sind dem 
Zutritt von Organismen nicht zugänglich. Die Kühlschiff- 
würze ist deshalb, vorausgesetzt, dass die Luft unbewegt 
und nicht wärmer als 19 bis 24° ist, bei der Abkühlung 
auf 35 bis 38° C. praktisch gegen Infection geschützt. Die 
gährende Würze im Bottich ist in Folge der bei der 
Gährung vor sich gehenden Ausströmung von Feuchtigkeit 
ebenfalls vor Infection geschützt; beim Zurückgehen der 
Gährung aber ist es nach Siebel rathsam, die Bottiche zu- 
zudecken. 


1 Diese Arbeit wurde vor der Entdeckung der Isomaltose 
veröffentlicht. 
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In den Chemisch-biologischen Studien von Raymann 
und Kruis (Mittheilungen der Versuchsstation für Spiritus- 
industrie Prag, 1891 Heft 1 S. 32) finden sich interessante 
Beiträge zur Biologie der Hefepilze.. Danach ist das 
Gährungsproduct der Reinculturen normaler Saccharo- 
myceten bei den in der Brauerei üblichen Temperaturen 
ein einziger Alkohol, der Aethylalkohol. Bei Luftzutritt 
wird derselbe von der sich bildenden Hefenkahmhaut zu 
Kohlensäure und Wasser oxydirt. Bei lang andauernden 
Gährungen hydratisiren die im Hungerzustand befindlichen 
Saccharomyceten die Eiweisstoffe der Nährflüssigkeit in 
verschiedenem Grade und oxydiren ausserdem die dabei 
entstehenden Producte zu Ameisensäure und Valeriansänre. 
In Folge Vererbung behalten die aus alten Kahmhäuten 
gezüchteten Individuen bei höherer Temperatur ihr Oxy- 
dationsrermögen bei, nehmen aber ihre Specieseigen- 
thümlichkeiten an, wenn die Gährung unter den nor- 
malen Brauverhältnissen geführt wird. Die Verfasser 
unterscheiden zwei Reactionen bei normalen Gährungen, 
nämlich eine zuckerspaltende im Nährmedium und eine 
stickstoffsynthetische im Körper der Organismen. Die 
Gährung wird als eine wechselweise Hydration und De- 
hydration aufgefasst. 

Zur Unterscheidung verschiedener Saccharomycesarten 
veröffentlicht Hansen (Comptes rendus traveaux Laborat. 
Carlsberg, 1891 Bd. 3 S. 44) neue Beiträge in seinen 
Untersuchungen auf dem Gebiete der Physiologie und 
Morphologie der alkoholischen Fermente: Ueber die Kei- 
mung der Sporen bei den Saccharomyceten. 

Die Art, wie die Sporen auskeimen, wird bei den 
Arten Saccharomyces cerevisiae I., Saccharomyces Ludwigii 
(charakterisirt durch früh eintretende Fusion der keimen- 
den Sporen und Bildung eines Promycels) und Saccharo- 
myces anomalus (aus bayerischer Hefe gezüchtet, ausge- 
zeichnet durch hutförmige Gestalt der Sporen) näher be- 
schrieben. Hutförmige Sporen besitzen auch die Kahmhaut 
bildenden Hefen, welche P. Lindner aus Danziger Jopen- 
bier gezüchtet hat (Wochenschrift für Brauerei, 1891 S. 815). 

Eine aus Negerbier Pombe stammende (von demselben 
Verfasser ebendaselbst beschriebene) Hefe vermehrt sich 
nicht durch Sprossung, sondern durch Spaltung, bildet je- 
doch wie die Saccharomyceten Sporen. 

Zu den verschiedenen Merkmalen, durch welche nach 
der bisherigen Beobachtung die Hefearten sich unter- 
scheiden, fügt P. Lindner (sein auf der neunten General- 
versammlung des Vereins Versuchs- und Lehranstalt für 
Brauerei in Berlin gehaltener Vortrag: Ueber die Er- 
kennung der Heferassen und ihre photographische Dar- 
stellung, Wochenschrift für Brauerei, 1891 S. 815) ein 
neues hinzu: Das Aussehen der sogen. „Riesencolonien*, 
wodurch eine Verständigung unter den einzelnen Forschern 
nach seiner Ansicht leichter erzielt werden könnte. Die 
beiden oben genannten Hefen Saaz und Frohberg geben 
hier ebenfalls charakteristische Unterschiede. 

Lasché weist, wie das schon vor ihm Kukla gethan, 
auf Erkrankungen des Bieres durch Mycoderma bin (siehe 
Mycoderma und die Praxis, von A. Lasche, Der Brau- 
meister, Chicago 1891). Von Mycoderma befallene Biere 
zeigen sich schlecht klärend, geben unangenehmen Ge- 
schmack und geringe Haltbarkeit. Der Nachweis von 
Mycoderma gelingt leicht durch Züchtung auf Gelatine- 
platten, auf welchen die Mycodermacolonien leicht kennt- 
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lich sind. In Bier kann man Mycoderma nachweisen, in- 
dem man halbgefüllte, mit Watte verschlossene Flaschen 
bei Zimmertemperatur stehen lässt oder indem man eine 
kleine Menge des Bieres in sterile Würze impft. Lasche 
isolirte vier Arten, welche sämmtlich (zum Unterschied 
von der durch Hansen beschriebenen Mycoderma) geringe 
Mengen Alkohol erzeugen; sie bilden keine Sporen. Nr. III 
ist die gefährlichste. Die Zusammensetzung der Würze 
scheint ohne Einfluss auf die Entstehung der Krankheit. 

In seinem Referat zur Abhandlung Lasche’s bemerkt 
P. Lindner (Wochenschrift für Brauerei, 1891 8. 669), dass 
die Berliner Versuchsstation im Besitz einer grossen An- 
zahl von sporenbildenden Hefen ist, welche sich durch 
schnelle und kräftige Kahmhautbildung auszeichnen. 

Neue Untersuchungen über Brüsseler Biere werden 
von L. van der Hulle und H. v. Laer in den Mémoires de 
l Académie royale de Belgique, 1890 (durch Wochenschrift 
für Brauerei, 1891 S. 952) veröffentlicht. 

Die spontane Gährung der Lambicwürze entsteht 
hauptsächlich durch die Organismen, welche in den Gähr- 
gefässen sitzen. Dafür spricht die Thatsache, dass die 
Brauer neue Fässer nach dem Ausbrühen erst mit Wasser, 
Würze und Bierabsätzen anfüllen und der Gährung über- 
lassen. Die langsam reifenden Lambicbiere verdanken 
ihren specifischen Geschmack wohl hauptsächlich dem 
Saccharomyces apiculatus, sowie Milch- und Essigsäure 
bildenden Fermenten. Daneben finden sich noch viele 
andere Organismen, verschiedene Scheinhefen, sowie zwei 
Saccharomyces ellipsoideus. Oefters findet sich eine 
Bacterienart, welche eine in Biertrübung sich äussernde 
Krankheit ‚„Zomer‘‘ erzeugt. 

Ueber die Methoden der Reincultur und im besonderen 
über die Plattencultur von Koch und die Fehlergrenze dieser 
Methode, schreibt Holm in der Zeitschrift für das ge- 
sammte Brauwesen, 1891 S.458: Das Princip, auf welches 
die Darstellung einer absoluten Reincultur begründet ist, 
besteht darin, dass man von einem getrennt gehaltenen 
Individuum ausgeht. Diesen Grundsatz hat von den Physio- 
logen nur Hansen eingehalten. Dass die Anwendung dieser 
Methode nothwendig ist, hat Holm bewiesen. Bei 23 Ver- 
suchsreihen mittels der Koch’schen Plattencultur hat er 
nur einmal wirkliche Reinculturen erhalten, indem 100 Co- 
lonien auch wirklich von 100 einzelnen Zellen abstammten. 

Im Durchschnitt aller Versuche kommen auf 100 Co- 
lonıen 108 Zellen. Der Irrthum der einfachen Platten- 
cultur wird geringer, wenn die Zellen zur Aussaat am 
Schluss der Gährung entnommen werden und nicht am 
Anfang. Im ersteren Fall trennen sich die Zellen leichter, 
und wird die Wahrscheinlichkeit, dass die einzelnen Co- 
lonien aus isolirten Zellen hervorgegangen sind, grösser. 
Im letzteren Fall ist ein grosser Procentsatz der Zellen in 
Würzegelatine nicht entwickelungsfähig. 

Die Reinhefe in Böhmen von Kukla (Bericht der Brau- 
versuchsanstalt in Böhmen, 1890, durch Wochenschrift für 
Brauer, 1891 Nr. 42 S. 1223). An der unpassenden Pflege 
und Vermehrung der Reinhefe im Grossen liegt es oft, 
wenn in manchen Betrieben mit Reinzuchthefe schlechte 
Erfahrungen gemacht wurden. Die vielfach beobachtete 
Erscheinung, dass in der ersten Gährung das Bier eine 
mangelhafte Klärung zeigt, führt Kukla auf die leichten 
Hefezellen zurück, deren Entstehen nach seiner Ansicht 
eine Folge der in der Wärme erfolgten Aufbewahrung in 
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10procentiger Rohzuckerlösung ist. Die leichten Hefen ver- 
mögen sich einige Zeit auch nach dem Ueberimpfen in 
Würze als solche fortzupflanzen. Kukla bewahrt deshalb, 
um die schwächenden Einflüsse der Hitze auf die Hefe zu 
vermeiden, seine Culturen im Kühlen auf und gebraucht 
ausserdem die Vorsicht, dass er zu neuen Sendungen für 
die Brauereien nicht zu alte Culturen verwendet. In einer 
alten Cultur fanden sich beispielsweise viermal so viel 
leichte Hefezellen wie in einem jüngeren Duplicat. 

Verfasser unterscheidet bei einer Reinzucht bezüglich 
der Beschaffenheit des Zellinneren fünf Arten von Hefen- 
zellen: 

1) Frische, gesunde Zellen mit schaumartigem Plasma 
ohne Vacuolen aa. Ä 

2) Zellen mit feinkörnigem Plasma mit scharf um 
grenzter Vacuole ag. 

3) Zellen mit grobkörnigem Plasma und mit unbe- 
stimmt umgrenzten Vacuolen b. Diese Zellen neigen sehr 
zur Metamorphose in „leichte Hefe“. 

4) „Leichte Zellen“, das ist Zellen mit grobkörnigem 
Plasma und zumeist fehlenden Vacuolen c. 

5) Todte Zellen mit zerstörtem, schwach gefärbtem 
Plasma, mit von letzterem abstehender Zellbaut d. 

Die ın Böhmen verwendeten Hefen schliessen sich dem 
Kukla unterscheidet 
innerhalb dieses Typus wieder zwei Kategorien: Ila 
und Ils. 

Ia eignet sich für die böhmischen Lagerbiere, er 
attenuirt stärker und klärt langsamer als IIs, welcher für 
die gewöhnlichen Biere passt. 

Unter normalen Manipulationsverbältnissen geht beim 
Typus II; von den Zellen b der grösste Theil wieder in 
die Form aş und 8a zurück, ein kleinerer Theil bildet 
sich zur Form c aus. Das Bier hat in diesem Falle einen 
sehr schönen Gries und klärt sich sehr rasch auf dem 
Bottich und in den Fässern. 

Beim Typus Ila verwandeln sich die Zellen b nur 
sehr langsam und in geringer Zahl in die Form ag; die 
Mehrzahl der Zellen verwandelt sich rasch in die Zellen c. 
Der Gries kommt deswegen lange nicht zum Vorschein, und 
das Bier auf dem Bottich und im Fass klärt sich langsam. 

Um das Auftreten leichter Hefe möglichst zu verbüten, 
gleichzeitig aber eine frühzeitige Infection von Mycoderma 
hintanzuhalten, hat sich Kukla zu folgender Methode der 
Hefevermehrung entschlossen: 

Man stellt mit 11 Reinhefe 101 Würze bei 8’R. an, 
lässt nun stehen bis zum Zeitpunkt, wo die weissen in 
die braunen Kräusen übergehen (etwa 16 bis 24 Stunden) 
und wo die scheinbare Vergährung 40 Proc. beträgt. Als- 
dann wird vorsichtig, am besten mittels Heber, abgegossen 
und der zurückbleibende Hefenkern sogleich mit neuen 
101 von 4 bis 6° R. angestellt. Zu den Kräusen gibt man 
nun anfänglich '; hl zu, dann wenn neues Wegschieben 
sich zeigt, 1'a bl und schliesslich etwa 10 hl, worauf 
man vollständig durchgähren lässt. Mit der daraus ge- 
wonnenen, nachher sorgfältig mit sterilem Eiswasser ge- 
waschenen Hefe kann man dann einen 20- bis 30 hl- 
Bottich anstellen. 

IV. Bier. 

Ueber die Wirkung von spanischer Erde auf Würze 
und Bier veröffentlicht Carl Amthor (Chemiker-Zeitung, 1891 
S. 1695) einige Versuche. 
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Der Verfasser findet, dass ein Zusatz von 0,1 Proc. 
reinem Kaolin zur Würze nur gute Dienste leiste. Auch 
das Bier wird blank und haltbarer und erleidet dabei 
keine Einbusse im Geschmack. Die Verwendung der spa- 
nischen Erde dürfte zur Beseitigung der Glutintrübung 
wesentliche Dienste leisten. 


Aus Versuchen: Ueber das Verhalten des Aluminiums 


gegen Bier schliesst Aubry (Chemiker-Zeitung, Repert., 1892 
S. 173), dass Aluminium zur Aufbewahrung und zum 
Transport grösserer Mengen Bier wohl geeignet ist. 

Das Cholin als Bestandtheil des Bieres wies J. Kjeldahl 
nach (Zeitschrift für das gesammte Brauwesen, 1891 8.411). 
Wird zu Bier eine Lösung von Jod in Jodkalium in reich- 
lichem Ueberschuss gesetzt, so fällt das Enneajodid des 
Cholins in prächtigen krystallinischen Nadeln von Canthari- 
denglanz zu Boden. Die Gesammtmenge dieser Basis (frei 
und gebunden), welche 11 Bier enthält, ist nahezu gleich 
derjenigen eines Hühnereis. Das in der Gerste enthaltene 
Lecithin löst sich beim Mälzen auf und zersetzt sich zum 
Theil, wie die Gegenwart von freiem Cholin in der Würze 
anzeigt. 

Th. Langer liefert in der Allgemeinen Zeitschrift für 
Bierbrauerei und Malzfabrikation, 1892 S. 1059, indirect 
den Beweis, dass das Bierextract activ an der Kohlensäure- 
absorption im Biere betheiligt ist. Da das Cholin als 
Base begierig Kohlensäure bindet, so hält der Verfasser 
den Schluss nicht ungerechtfertigt, dass dieser Bestand- 
theil des Bieres direct bei der Fixirung der Kohlensäure 
betheiligt ist. i 

Unter dem Titel: Zur Kenntniss des Bierextractes 
veröffentlicht G. Düll in der Chemiker-Zeitung, 1892 Nr. 65, 
die Resultate einer eingehenden Untersuchung über den 
Extract Münchener Biere. Der Verfasser erzielte durch 
Behandeln des Extractes mit heissem Alkohol verschiedene 
Fractionen, in welchen er Eiweisskörper, Asche, Gummi, 
durch Jod sich rothfärbendes sowie nicht färbendes Dex- 
trin, Isomaltose, Monokaliumphosphat, Spuren von Maltose 
und Dextrose (Lävulose), Cholin, Hopfenbitterstoff, sowie 
einen unbekannten, mittels Quecksilbernitrat erkennbaren 
Körper nachwies,. 

Dem im Bier vorhandenen Gerstengummi (siehe C. J. 
Lintner und G. Düll: Ueber die chemische Natur des 
Gerstengummis, Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891) 
ist der Name Galaktorylan beizulegen, da er beim In- 
vertiren mit Säure in Galaktose und Xylose zerfällt. 

Die quantitative Bestimmung des für vollmündige 
Biere wichtigen Körpers beruht nach Stone (Allgemeine 
Brauer- und Hopfenzeitung, 1891 S. 2107) darauf, dass 
Gummi beim Destilliren mit Salzsäure Furfurol bildet, 
welches mit Phenylhydrazin titrirt werden kann. 

Das Vorhandensein von Invertin im Bier beweist 
Arminius Bau in der Chemiker-Zeitung, 1892 S. 143, und 
in der Wochenschrift für Brauerei, 1892 S. 193. 

Donath ist es gelungen (Chemiker-Zeitung, 1892 S. 459), 
mittels seiner Methode das Invertin selbst aus dem Bier 
zu isoliren. F. Eckhardt. 


Studien über die Gasfeuerungsanlagen der 
Glashütten. 


Von Gustav Stimpfl. 
(Schluss der Abhandlung S. 68 d. Bd.) 


II. 

Der Betrieb des Nehse-Ofens mit Holz-, Torf- oder 
Braunkohlengas erfordert, insofern hierbei ähnlich hohe 
Temperaturen, wie in dem vorangegangenen Beispiele an- 
geführt, erzielt werden sollen, einen wo möglich noch 
heisseren Generatorgang bezieh. eine Temperatur der in 
denselben aus den Generatoren übertretenden Heizgase von 
mindestens 600° C. 

Bei der niedrigen Zersetzungstemperatur des Holzes’ 
und Torfes bezieh. der jüngeren Braunkohlen entwickeln 


. sich nämlich aus diesen Brennstoffen während der Kohlungs- 


periode verhältnissmässig geringe Mengen von Gas und 
fast nur Theer- und Wasserdämpfe, welche, ganz so wie 
bei der Leuchtgasfabrikation aus diesen Brennstoffen, erst 
durch einen secundären Process (in dem hier vorliegenden 
Falle durch die Wärmewirkung der durch die glühenden 
Brennstoffschichten im Generator aufsteigenden primären 
und secundären Verbrennungsgase) in permanente Gase 
umgewandelt werden müssen.® 

Dieser Zersetzungsprocess hat sich nothwendiger Weise, 
wenn nicht schon im Generator selbst, so doch jedenfalls 
auf dem kurzen Wege vom Generator zum Ofen zu voll- 
ziehen. 

Behufs Erzielung der hierzu nöthigen hohen Tempe- 
ratur ist es erforderlich, einen mehr oder weniger grossen 
Theil der gebildeten Generatorgase noch in den Generatoren 
selbst zur Verbrennung zu bringen, wozu ein entsprechender 
Luftüberschuss in denselben vorhanden sein muss. 

Letzterer wird durch einen stärkeren Zug bezieh. 
durch eine entsprechend grössere Rostfläche im Generator 
bedingt. 

In den beim Siemens-Ofen mit Holzgasfeuerung im 
Gebrauch stehenden schachtförmigen Generatoren mit Plan- 
rost wird es nur in den seltensten Fällen, unter ganz be- 
sonders günstigen natürlichen Zugverhältnissen® oder unter 
Anwendung eines Gebläses bezieh. bei Aufgabe von künst- 
lich getrockneten Brennstoffen gelingen, einen für den 
Nehse-Ofen hinreichend heissen Generatorgang aufrecht zu 
erhalten; daher man dort, wo derartige günstige Zugver- 
hältnisse oder die Gelegenheit zur billigen Unterhaltung 

? Während Holz sein hygroskopisches Wasser bei 150° C. 
schon vollständig verliert und über 150° C. hinaus seine Zer- 
setzung beginnt, so dass es bei 280° C. in eine rothe zerreib- 
liche Masse verwandelt ist, und über 850° C. hinaus erhitzt 
(bei welcher Temperatur dasselbe sich in eine leichte Holzkohle 
von schwarzer Farbe verwandelt) gasförmige Zersetzungspro- 
ducte abgibt, beginnt die Zersetzung der Steinkohlen erst bei 
350° C. 

8 Pettenkofer fand vollkommen bestätigt, was schon Dumas 
angibt, nämlich dass man bei der Temperatur der Verkohlung 
des Holzes nur solche Gase erhält, welche zur Beleuchtung 
nicht dienen können, weil neben Kohlensäure, Kohlenoxyd und 
Sumpfgas keine schweren Kohlenwasserstoffe sich bilden. Werden 
die Dämpfe, welche bei der Verkohlung des Holzes entweichen, 
noch wesentlich höher erhitzt, so entsteht beträchtlich mehr 
Gas und gehen Zersetzungen vor sich, bei denen schwere Kohlen- 
wasserstoffe sich bilden. 

? Unter natürlichem Luftzug, zum Unterschiede von dem- 
jenigen, welcher durch besondere Apparate künstlich hervor- 
gebracht wird, versteht man einen gleichsam von selbst, ohne 


unser Zuthun, z. B. durclı den als Esse wirkenden Generator- 
schacht, hervorgebrachten Zug. 
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eines Gebläses bezieh. zu einer künstlichen Trocknung der 
zur Aufgabe gelangenden Brennstoffe ermangeln, für Holz 
oder Torf Generatoren mit combinirten Plan- und Stangen- 
bezieh. Treppenrosten, wie solche zur Vergasung von Braun- 
oder Steinkohlen im Gebrauche stehen, in Verwendung bringt. 

Insofern die hoch erhitzten Generatorgase (bei dem 
fast unmittelbaren Anschluss der Generatoren an den Ver- 
brennungsraum, wie dies ja beim Nehse-Ofen vorausgesetzt 
ist) auf ihrem Wege nach diesem letzteren verhältnissmässig 
nur geringe Wärmeverluste durch Leitung und Strahlung 
nach aussen erleiden, hat der durch die theilweise Ver- 
brennung von Generatorgasen bedingte heisse Gang des 
Holz- oder Torfgenerators demnach keine nennenswerthen 
Brennstoffverluste zur Folge. Hingegen wird sich ein ver- 
bältnissmässig hoher Brennstoffverlust, ursächlich der sehr 
bedeutenden Strahlung des Rostes, ergeben, daher aus 
diesem Grunde jedenfalls ein Generator mit Planrost und 
Gebläsebetrieb, wo es schon an einem entsprechend kräftigen 
natürlichen Luftzug mangelt, vorzuziehen wäre. 

Der Siemens-OÖfen verlangt keinen heissen Generator- 
gang, bei demselben wird man ohne weiteres für diese 
Brennstoffe mit den üblichen schachtförmigen Generatoren 
mit Planrost (für Torf mit solchem und ganz niedrigem 
Treppenrost) selbst bei mittelmässigen Zugverhältnissen 
noch sein Auskommen finden. 

Was nun aber den secundären Zersetzungsprocess der 
in diesan Generatoren zur Entwickelung kommenden grossen 
Mengen von Theer- und Wasserdämpfen anbelangt, so voll- 
zieht sich derselbe beim Siemens-Ofen in den Gaserhitzungs- 
kammern oder Itegeneraloren, und zwar in ähnlicher Weise, 
wie beim Lowe’schen Wassergas-Carburirungsprocess. 

Die Stiemens’schen Gaserhitzungskammern functioniren 
also in diesem Falle gleichzeitig als Theergascerzeuger bezieh. 
Carburatoren, und noch dazu in der denkbar vollkommensten 
Weise. 

Die Theerdämpfe erfahren in denselben keine blosse 
Zersetzung in Gase und feste Kohlenstoffe, sondern in Folge 
der gleichzeitigen Anwesenheit von Wasserdämpfen eine 
totale Umsetzung zu Kohlenoxyd, Wasserstoff und Kohlen- 
wasserstoffgasen. 

Die für den gegenseitigen Zersetzungsprocess der Theer- 
und Wasserdämpfe erforderlichen bedeutenden Wärme- 
mengen werden hier durch die Abhitze des Siemens-Ofens 
bezieh. durch die in den Gaserhitzungskammern aufgespei- 
cherte Wärme, also umsonst, geleistet, und nicht, wie dies 
beim Nehse-Ofen geschieht, durch einen vermehrten Brenn- 
stoffaufwand im Generator bezieh. auf Kosten der Qualität 
und Temperatur der erzeugten Generatorgase beschafft. 

Die in Wirklichkeit im Siemens-Ofen zur Verbrennung 
gelangenden Generatorgase aus Rohbrennstoffen sind von den 
uns aus den Analysen bekannten Generatorgasen dieser Brenn- 
stoffe ganz ausdrücklich zu unterscheiden. 

Es ist daher ohne weiteres einzusehen, dass die Analysen 
der aus Rohbrennstoffen erzeugten Generatorgase, ohne Be- 
rücksichtigung der mit denselben aus dem Generator nach 
dem Ofen abziehenden Theer- und Wasserdämpfe, für die 
Praxis nur einen geringen Werth haben. Für diese letztere 
ist es vielmehr von Interesse, die Zusammensetzung der aus 
den Gaserhitzungs- oder Carburirungskammern in den Ver- 
brennungsraum übertreienden, carburirten (Generatorgase 
kennen zu lernen, daher es sich in Zukunft empfehlen wird, 
die Gasanalysen auch nach dieser Seite hin auszudehnen. 


Aus dem im Vorstehenden Angeführten geht aber 
noch weiter hervor, dass stark wasserhaltige, also verhält- 
nissmässig viel Theer- und Wasserdämpfe entwiekelnde 
Rohbrennstoffe auch beim Siemens-Ofen eine möglichst 
nahe Heranrückung der Generatoren an denselben ver- 
langen, sollen nicht bedeutende Brennstoffverluste in Folge 
von Theerablagerungen in den langen Leitungskanälen ent- 
stehen. 

Bei grösseren Entfernungen ist das Gasdampfgemisch 
auf seinem Wege nach dem Verbrennungsraume einer mehr 
oder weniger bedeutenden Abkühlung ausgesetzt, welche 
insbesondere auf die Theerdämpfe schädlich einwirkt, „da 
einerseits die Dämpfe der verschiedenen Theeröle ein sehr 
hohes specifisches Gewicht!° haben und deshalb nur mit 
Mühe sich zu einer gewissen Höhe erheben bezieh. eine 
gewisse Strecke lang fortschleppen ; andererseits die geringe 
Menge latenter Wärme!', welche diese Dämpfe besitzen, 
Ursache ist, dass sie sich so leicht condensiren.“ 

Wo aus dem einen oder anderen Grund eine Näher- 
legung der Generatoren an den Ofen nicht thunlich er- 
scheint, bleibt es einer sachverständigen Calculation über- 
lassen, zu entscheiden, inwiefern die hieraus sich ergebenden 
Misstände durch einen entsprechend heisseren Generator- 
gang bezieh. durch eine vorangehende künstliche Trock- 
nung des Holzes oder Torfes am zweckmässigsten aus- 
geglichen werden können. 

„Bei einem heissen Gange des Generators erleidet ein 
Theil der entwickelten Theerdämpfe sofort eine Zersetzung 
in permanente Gase, während die unzersetzt aus dem Gene- 
rator entweichenden Theerdämpfe in Folge ihrer stärkeren 
Erhitzung eine entsprechende Verdünnung erfahren und 
an Schwerfälligkeit der Bewegung verlieren.“ 

„Bei einem langsameren Gange des Generators ist die 
Theerproduction eine verhältnissmässig bedeutendere. Die 
zur Entwickelung kommenden Theerdämpfe sind dabei, in 
Folge ihrer niedrigen Temperatur, sehr träge in ihren 
Bewegungen und mehr oder weniger leicht zur Conden- 
sation geneigt.“ 

Von dem günstigsten Einflusse für die Fortbewegung 
der Theerdämpfe in den Gasleitungskanälen ist ein kräftiger 
Zug in denselben bezieh. eine gut functionirende Esse. 

In stark ziebenden Gasleitungskanälen reisst die grosse 
Menge der Generatorgase und Wasserdämpfe die in den- 
selben suspendirt enthaltenen Theeröldampfbläschen, welche 
bei einem schwächeren Zug in Folge der herrschenden 
niedrigen Temperatur zu Theertröpfchen condensirt und 
niedergeschlagen würden, mit sich nach den Gaserhitzungs- 
oder Carburirungskammern fort. 

In Holzgeneratoren kann man bei langsamem Gene- 
ratorgang und Aufgabe von lufttrockenem Fichten- oder 
Tannenholze die Theerproduction auf mindestens 10 bis 12 k 
für 100 k Holz veranschlagen. 

Durch einen heisseren Gang des Generators, wie ein 
solcher für den Nehse-Ofen erforderlich ist, dürfte sich die 
Theermenge auf 2,5 bis 3,5 k herabmindern, welch kleiner 


10 1 Vol. Wasser gibt beim Siedepunkt 1696 Vol. Dampf, 
1 Vol. Terpentinöl nur 193 Vol. Dampf. 

11 Während die latente Wärme des Wassers rund 540 Cal. 
(nach Regnault 536,5 Cal.) beträgt, oder mit anderen Worten 
1 Gew.-Th. Wasser von 100° C. noch 540 Cal. aufnimmt, um 
in 1 Gew.-Th. Wasserdampf von 100° C. überzugehen, beträgt 
die latente Wärme z. B. des Terpentinöldampfes (nach Brix) 
nur 74 Cal. 
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Rest schliesslich auch noch, und zwar als Theerdampf, im 
Nehse-Ofen zur Verbrennung gelangt. 

Aus Obigem lässt sich entnehmen, wie bedeutend mit- 
unter beim Siemens-Ofen, bei einem langsamen Generator- 
gang und einer grösseren Entfernung der Generatoren vom 
Ofen bezieh. einem verhältnissmässig schwachen Zug in 
den Gasleitungskanälen, die Brennstoffverluste in Folge 
einer vermehrten Theerbildung in den Generatoren und 
Ablagerung in den Gasleitungskanälen ausfallen können; 
wobei noch immer angenommen ist, dass der grössere 
Theil des gebildeten Theers mit den gleichzeitig entwickelten 
Generatorgasen und Wasserdämpfen in die Gaserhitzungs- 
oder Carburirungskammern gelangt, um sich dort mit 
letzteren in permanente Heizgase umzusetzen. 

Wäre eine vollständige Ausnutzung des bei der Holz- 
oder Torf- bezieh. Braunkohlenvergasung in so grossen 
Mengen zur Entwickelung kommenden Theers im Siemens- 
Ofen möglich, so würde dessen Ueberlegenheit gegenüber 
dem Nehse-Ofen nicht allein in Bezug auf den geringen 
Brennstoffaufwand in demselben, sondern auch in Hinsicht 
auf die Leuchtkraft und Strahlungsfähigkeit der darin er- 
zeugten Flamme eine ganz bedeutende sein. 

Während beim Siemens-Ofen der secundäre Zersetzungs- 
process der Theerdämpfe zu permanenten Heizgasen bezieh. 
die Carburirung der Generatorgase ohne jeden Brennstoff- 
aufwand durch die in den Gaserhitzungs- bezieh. Carbu- 
rirungskammern aus der Abhitze aufgespeicherten Wärme- 
mengen'? in der vollständigsten Weise besorgt wird, muss 
hierzu in den Generatoren des Nehse-Ofens eine bedeutende 
Menge an Wärme bezieh. Brennmaterial aufgewendet werden, 
ohne dass dadurch die Theerzersetzung eine vollständige 
wird. Dazu kommt noch, dass beim Nehse-Ofen mit Holz- 
oder Torfgasbetrieb die Wärmeverluste in den Generatoren 
in Folge der bedeutenden Strahlung der combinirten Plan- 
und Stangenroste derselben gegenüber den kaum halb so 
grossen Planrosten der Holz- oder Torfgasgeneratoren des 
Siemens-Ofens 2- bis 2,5mal höher als bei diesen letzteren 
ausfallen. 

Während bei der Steinkohlengasfeuerung der Generator- 
betrieb für die beiden in Rede stehenden ÖOfensysteme so 
ziemlich derselbe bleibt, ergibt sich nach Obigem bei dem 
für den Nehse-Ofen in Anwendung kommenden Generator- 
betrieb mit Holz oder Torf ein bis zu etwa 20 Proc. höherer 
Brennstoffaufwand, als bei dem für den Siemens-Ofen in 
Anwendung kommenden. 

Dagegen entstehen beim Siemens-Ofen mit Holz- oder 
Torfgasbetrieb in Folge der in den Gasleitungskanälen 
stattfindenden mehr oder weniger bedeutenden Theerablage- 
rungen Verluste im Betrage bis zu 20 Proc. des Heiz- 
werthes der zur Vergasung gelangenden Rohbrennstoffe, 
welche beim Nehse-Öfen nicht vorkommen. Für Braun- 
kohlen wird sich durch den Generatorbetrieb beim Nehse- 
Ofen nur ein bis zu etwa 12 Proc. höherer Brennstoffaufwand 
als beim Siemens-Öfen ergeben; hingegen dürften bei letz- 
terem wieder die Brennstoffverluste in Folge der in den Gas- 
kanälen stattfindenden Theerablagerungen für Braunkohlen 
nicht höher als auf etwa 12 Proc. steigen. 

12 Um die Gaserhitzungs- bezieh. Carburirungskammer 
durch diesen Zersetzungsprocess nicht allzusehr in Anspruch 
zu nehmen, wird ınan in der Praxis zweckmässig zur Zeit der 
grössten Theerentwickelung in den Generatoren, also unmittel- 


bar nach jeder Neubeschickung derselben, auch die Kammern 
wechseln. 
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Der Mehraufwand an Brennstoff: Holz, Torf oder 
Braunkohle, beim Generatorbetriebe für den Nehse-Ofeu 
wird sich mit den Brennstoffverlusten in Folge der Theer- 
ablagerungen in den Gasleitungskanälen beim Generator- 
betrieb für den Siemens-Öfen im grossen Ganzen decken, 
so dass unter den hier angenommenen Verhältnissen'* die 
vergleichende Berechnung des Brennstoffaufwandes für die 
beiden Oefen auf den in denselben stattfindenden Verbren- 
nungsprocess beschränkt bleiben kann. 

Das Ergebniss dieser Berechnung wird sich in diesem 
Falle für den Nehse-Ofen eher noch ungünstiger als beim 
Steinkohlengasbetrieb herausstellen, und zwar aus folgenden 
Gründen: 

1) Wenn sich auch der Mehraufwand an Brennstoff 
(Kohlenstoff und Wasserstoff) beim Generatorbetrieb für 
den Nehse-Ofen mit den Verlusten an Kohlenstoff und 
Wasserstoff, in Folge der Theerablagerungen in den Gas- 
leitungskanälen, beim Generatorbetrieb für den Siemens- 
Ofen deckt, so hat man es beim Nehse-Ofen noch weiter 
mit den Verbrennungsproducten: Kohlensäure, Wasserdampf 
und Stickstoff, dieser Brennstoffe im Generator zu thun, 
welche mit den Generatorgasen nach dem Verbrennungs- 
raum abziehen und dort auf die Ofentemperatur mit er- 
hitzt werden, in Folge dessen letztere nicht unbedeutend 
herabgedrückt wird. 

2) Die unzersetzt in den Nehse-Ofen übertretenden 
Theerdämpfe erfordern zu ihrer vollständigen Verbrennung 
bei der ungünstigen Mischung von Gas und Luft in diesem 
Ofen einen bedeutenden Luftüberschuss, durch welchen 
eine weitere Erniedrigung der Ofentemperatur herbeigeführt 
wird. Eine jede Temperaturerniedrigung im Ofen hat aber, 
wie sich dieses aus den Berechnungen der Heizeflecte des 
Steinkohlengases im Nehse-Ofen ergeben hat, eine Ver- 
minderung der für den Glasschmelzprocess nutzbar bleibenden 
Calorien, also einen Mehraufwand an Brennstoff zur Folge. 


II. 


Wenn die Generatorgasöfen mit alleiniger Vorwärmung 
der Verbrennungsluft trotz ihres grösseren Brennstoffauf- 
wandes dennoch vielfache Verbreitung in den Glashütten 
gefunden haben, so liegt der Grund: a) in ihrer einfacheren 
Construction bezieh. bequemeren Handhabung, b) in der 
gleichmässigeren Wärme- und Flammenvertheilung im Hafen- 
raume derselben, welcher Umstand bei Hohlglasöfen, ins- 
besondere für die Dauer der Arbeitszeit, von grosser Wich- 
tigkeit ist. 

ad a) Die complieirte Bauart des Siemens-Ofens zu- 
gegeben, erwuchs demselben indessen eine weit grössere Ab- 
neigung in Folge seiner schwierigeren Handhabung, welche 
hauptsächlich in den ursprünglich zur Verwendung ge- 
kommenen Gaswechseln und Ventilen mit Klappen lag, 
die häufig den Dienst versagten und vorzeitig unbrauchbar 
wurden, wodurch sehr unliebsame Betriebsstörungen und 
Kosten entstanden. 

Die Einführung des Pütsch’schen Glockenventils (der 
sogen. Gastrommel) bezieh. der Tellerventile und Doppel- 
knierohre mit Klappe (der sogen. Hengste) hat die Hand- 
habung des Siemens-Ofens sehr vereinfacht, so dass der 
Betrieb desselben, mit Ausnahme der regelmässig sich 


13 Uebertritt von mehr als 50 Proc. der in den Generatoren 
des Siemens-Ofens zur Entwickelung kommenden Theerdämpfe 
in die Gaserhitzungs- oder Carburirungskanımern desselben. 
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wiederbolenden Procedur „des Ausbrennens“ der Gasleitungs- 
kanäle, keinen nennenswerthen Störungen unterliegt. 

Es ist indessen diese durchschnittlich alle drei Wochen 
sich wiederholende, höchst unsaubere Arbeit des Theeraus- 
brennens schon hinreichend genug, den Siemens-Ofen trotz 
seiner Vorzüge mehr oder weniger missliebig zu machen. 

Obiger Uebelstand (der noch dazu mit einer bedeuten- 
den Zeit- und Brennstoffvergeudung verbunden ist) würde 
sich durch Einführung von Generatoren mit theerfreier 
Vergasung der darin zur Aufgabe gelangenden Rohbrenn- 
stoffe am gründlichsten beseitigen lassen. 

Ein diesen Anforderungen entsprechender neuer Gas- 
erzeuger, der gleichzeitig eine Brennstoffersparniss bis zu 
30 Proc. und darüber des bisher üblichen Verbrauches zu 
erwarten gibt, soll in einer späteren Abhandlung besprochen 
werden. 

ad b) Bei Aufrechterhaltung der Regeneration wäh- 
rend der Arbeitszeit bleibt die ungleiche Wärme- bezieh. 
Flammenvertheilung im Hafenraume des Siemens-Ofens fort- 
bestehen '*, weshalb in der Praxis für die Dauer der Arbeits- 
zeit von der Regeneration meistens Umgang genommen 
bezieh. Gas- und Luftwechsdl „auf halb“ gestellt wird. 

Die Folge davon ist, dass der Ofen trotz verhältniss- 
mässig bedeutendem Brennstoffverbrauch allmählich, gegen 
Ende der ersten Hälfte der Arbeitszeit, derart erkaltet, 
dass die Arbeit auf kurze Zeit ausgesetzt werden muss’®, 
um durch mehrmaliges „Wechseln“ wieder so viel Wärme 
in den Regeneratoren aufzuspeichern, damit sie sodann 
ungestört zu Ende geführt werden kann. 

Selbstverständlich wird in diesem Falle auch „das 
Warmschüren® des Ofens, auf „das Materieeinlegen“, eine 
entsprechend längere Zeit in Anspruch nehmen, was gleich- 
falls wieder einen verhältnissmässig grösseren Zeit- und 
Brennstoffsufwand verursacht. Bei Einstellung der Regene- 
ration im Siemens Ofen während der Arbeitszeit resultirt 
demnach für denselben ein mehr oder weniger grösserer 
Brennstoffverbrauch als in den Oefen mit alleiniger Vor- 
wärmung der Verbrennungsluft für diese Periode. 

Ein weiterer Vortheil der Generatorgasöfen mit alleiniger 
Vorwärmung der Verbrennungsluft liegt in der leichter, 
d.h. in kürzerer Zeit, zu bewerkstelligenden Abkühlung des 
Hafenraumes bezieh. der Glasmasse in den Häfen vor Beginn 
der Arbeit, wodurch sich die Zeitdauer des sogen. „Abgehen- 
lassens“ bedeutend verringern lässt. 

Wenn nun die Generatorgasöfen mit alleiniger Vor- 
wärmung der Verbrennungsluft auch für die Dauer des 
eigentlichen Schmelz- und Läuterungsprocesses auf gleich 
sparsamen Brennstoffverbrauch mit dem Siemens-Öfen ge- 
bracht werden könnten, so würden dieselben letzterem in 
vielen Fällen vorzuziehen sein. 

Die Fehler oder Mängel der in den Glashütten ge- 
bräuchlichen Generatorgasöfen mit alleiniger Vorwärmung 
der Verbrennungsluft liegen, wie aus dem Vorausgegangenen 


ersichtlich, in der verhältnissmässig geringen Ausnutzung '} 


!! Der neue Regenerativgasofen mit Doppelflammen, System 
Hening und Wrede (D. R. P. Nr. 65 738) behebt wohl diesen 
Uebelstand, erscheint jedoch mit seinen sechs Regeneratoren etwas 
complicirt, und bedingt zum voraus einen unverhältnissmässig 
lang gestreckten Hafenraum, da sonst die Zwischenwände der 
Regeneratoren zu schwach ausfallen würden und in Folge dessen 
Gasdurchlässe zu befürchten blieben. 

15 Zweckmässig wird man diese Unterbrechungen mit den 
üblichen Pausen, während der Mahlzeiten der Arbeiter, zusammen- 
fallen lassen. 
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der Wärme der abziehenden Verbrennungsgase für den 
Erhitzungsprocess im Ofen, und zum Theil auch, wie z. B. 
beim Nehse-Ofen, in der äusserst ungünstigen Mischung'° 
von Luft und Gas. 

Eine möglichst vollkommene Mischung von Luft und 
Gas gleich bei ihrem Zusammentritt im sogen. Brenner 
u. s. w. ist gerade bei diesen Oefen, in welchen neben den 
Generatorgasen auch Theerdämpfe zur Verbrennung ge- 
langen, von doppelter Wichtigkeit. 

Als Beispiel einer sehr gut funetionirenden Methode 
der Mischung von Luft und Gas sei hier die von Leon 
Renard angeführt.'” 

„Die erhitzte Luft tritt in zwei etwa 800 bis 1000 mm 
breite und 400 bis 600 mm hohe Brenner, die sich in den 
beiden Stirnwänden (über den Hafenthoren) des Ofens be- 
finden.“ 

„Jeder dieser Brenner wird durch eine mit etwa 
60 bis 80 Löchern von je 8 mm lichtem Durchmesser ver- 
sehene Schamotteplatte abgeschlossen. Das Gas strömt aus 
einem etwa 120 bis 150 mm weiten, regulirbaren Schlitze 
(der sich in dem Gewölbe des Brenners in dessen ganzer 
Breitenausdehnung befindet) in dünner Schicht von oben 
nach unten in den betreffenden Brenner ein, wobei diese 
Gasschicht gewissermaassen von 60 bis 80 Luftströmen 
durchdrungen wird.“ 

Es erfahren hierdurch die einzelnen Gastheilchen eine 
innige Vermischung mit den zu ihrer Verbrennung nöthigen 
Lufttheilchen, in Folge dessen sich der Verbrennungsprocess 
ungemein rasch bezieh. mit hoher Anfangstemperatur voll- 
zieht. Dazu kommt noch, dass die aus den beiden diametral 
gegenüber liegenden Brennern unmittelbar gegen einander 
strömenden Flammen in der Mitte des Ofens mit einer ge- 
wissen Energie auf einander treffen und sich gegenseitig 
unter Wirbelbildung durchdringen, wobei die letzten Reste 
der noch unverbrannt gebliebenen Gas- und Theertheilchen 
gerade am richtigen Orte, wo die Flamme durch ihr Wärme- 
strahlungsvermögen den grössten Heizeffect hervorzurufen 
vermag, zur Verbrennung gelangen. 

Was nun die bessere Ausnutzung der Wärme der ab- 
ziehenden Verbrennungsgase anbelangt, so liegt nichts 
näher, als einen Theil dieser Wärme zur künstlichen Trock- 
nung bezieh. Entwässerung des Vergasungsmaterials (Holz, 
Torf oder jüngere Braunkohle) vor dessen Aufgabe in den 
Generator zu benützen. 

„In Nehse’s zweiter (angeblich wesentlich verbesserter) 
Ofenconstruction!®? erscheint der obere Theil des Generators, 
welcher als Füllrumpf zur Aufnahme des Brennmaterials 
ausgebildet ist, mit einem Kanalsystem umgeben, durch 
welches ein Theil der abgehenden Verbrennungsgase circulirt, 
wobei das in den Füllrümpfen aufgespeicherte frische Brenn- 
material erhitzt und entwässert bezieh. (nach Nehse) in 
gewissen Grenzen entgast werden soll.“ 


18 In den meisten Fällen treten Gas und Luft durch je 
zwei abwechslungsweise einander gegenüber stehende Oeffnungen 
in dem Brenner, um aus diesem sodann neben einander in den 
Hafenraum des Ofens aufzusteigen. Wenn Nehse (Dralle, Anlage 
und Betrieb der Glasfabriken, S. 74) die Luftaustritte den Gas- 
austritten gerade gegenüber im Brenner anordnet, damit die 
heise Luft und die direct aus den Generatoren kommenden 
heissen Gase gegen einander strömen, um sich zu mischen und 
so schon im Brenner die Verbrennung einzuleiten, so hat sich 
diese Anordnung in der Praxis nicht bewährt. 

17 Dralle, Anlage und Betrieb der Glasfabriken, S. 62. 

18 Dralle, Anlage und Betrieb der Glasfabriken, S. 75. 
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Wenn die hierbei zur Entwickelung gelangenden W asser- 
dämpfe gleichzeitig auf irgend eine Weise aus den Gene- 
ratoren nach aussen abgesogen würden, könnte man sich 
mit dieser Einrichtung nöthigenfalls einverstanden erklären, 
so aber ziehen dieselben nach wie vor mit den Generator- 
gasen nach dem Ofen ab, daher unter diesen Umständen 
von einer wesentlich verbesserten Construction wohl kaum 
die Rede sein kann. 

Eine weitere Verwerthung der Wärme der abziehenden 
Ofengase von grosser Bedeutung lässt sich durch die Aus- 
nutzung derselben behufs Erhitzung der primären Ver- 
brennungsluft'? (bezieh. des allfälligen Gemisches derselben 
mit Wasser- als Vergasungsdämpfen) für den Generator- 
process erzielen. 

Eine solche Ausnutzung der Abhitzgase für den Gene- 
ratorprocess findet sich in Bunte's Koksgenerator mit nassem 
Betrieb in höchst genialer und praktischer Weise zur Durch- 
führung gebracht.” 

Bei der Vergasung von Rohbrennstoffen, wie Holz, Torf 
oder jüngeren Braunkohlen, kann selbstverständlich nur 
von einem sehr gemässigt nassen Betrieb (eben hinreichend, 
um die Roststangen nicht allzu sehr durch die Hitze leiden 
zu lassen bezieh. die Asche der Brennmaterialien nicht 
zum Schmelzen zu bringen) die Rede sein, und zwar über- 
haupt nur unter der Voraussetzung einer (der Aufgabe in 
den Generator) vorangehenden künstlichen Trocknung bezieh. 
Entwässerung dieser Brennstoffe. 

Behufs Darlegung des Effectes einer solchen Gasfeue- 
rungsanlage mit gleichzeitiger Vorwärmung der Vergasungs- 
mittel (Luft und Dampf) für den Generatorprocess sei 
angenommen, dass diese beiden Vergasungsmittel durch 
die Abhitzgase des Glasofens gegen Ende des eigentlichen 
Schmelzprocesses eine Vorwärmung bis zu 1000° C. er- 
fahren bezieh. mit einer solchen Temperatur in den Gene- 
ratorprocess eintreten.”' 

Als Vergasungsmaterial dienen wieder westfälische 
Kohlen, welche beim trockenen Betrieb (mit atmosphärischer 
Luft von gewöhnlicher Temperatur) ein Generatorgas liefern, 
das sich für 1 cbm zusammensetzt aus: 

0,058 cbm Wasserstoff 


0.017 _ ,„ Methan 

0,209 „  Kohlenoxyd 
0,063 „ Kohlensäure 
0,608 „ Stickstoff 
0,045 „ Wasserdampf 
1,000 cbm 


19% Der demm neuesten Ofensystem von Nehse, mit Flammen- 
führung nach Patent Klattenhoff, einverleibte Generator ohne 
Rost (Dralle, Anlage und Betrieb der Glasfabriken, S. 76 und 77), 
in welchem die erhitzte Vergasungsluft mittels Schornsteinzug 
in niedersteigender Richtung durch das Brennmaterial geleitet 
wird, trägt derart den Stempel der Unmöglichkeit an sich, 
dass hier auf denselben weiter gar nicht eingegangen werden 
kann. 

2° Im Münchener Koksgenerator mit nassem Betrieb wird 
die nach dem Generator ziehende primäre Verbrennungsluft 
auf 350° C. vorgewärmt. 

21 Mit einer derartig hohen Vorwärmung der Vergasungs- 
luft ist keinerlei Nachtheil für den Generatorbetrieb verbunden, 
da jeder Wärmeüberschuss im Generator durch vermehrte Zu- 
führung von Wasserdämpfen leicht beseitigt und zur Wasser- 
zersetzung nutzbar gemacht werden kann. Wo dies (wie z. B. 
bei Aufgabe von an und für sich schon sehr wasserhaltigen 
. Rohbrennstoffen) nicht angeht, wird man sich behufs Vergasung 
dieser Rohbrennstoffe eines Generators ohne Rost beziel. eines 
solchen mit wassergekühltem Roste bedienen, und das in 
letzterem Falle bezieh. in beiden Fällen zur Verwendung kom- 
mende Kühlwasser gleichzeitig auch zur Erzeugung des Ver- 
gasungsdampfes benützen. 


Beim nassen Betrieb sollen nun von obigen 
0,209 cbm Kohlenoxyd des gewöhnlichen Siemens-Generatorgases 


0,080 „ Kohlenoxyd, entsprechend O ih cbm on ampf 


anstatt durch den Sauerstoff der Luft, durch den Sauer- 
stoff des (mit der primären Verbrenungsluft) in den Gene- 
rator zur Einführung gelangenden Vergasungsdampfes ge- 
bildet werden. Hierzu sind: 


0,08 cbm Wasserdampf?2, entsprechend / 908 cbm Wasserstoff 


0,04 „n  Sanerstoft 


erforderlich, welche in inniger Mischung mit der zu 0,50 cbm 
angenommenen primären Verbrennungsluft unter den Gene- 
ratorrost treten. 

Die Zersetzung obiger 0,08 cbm Wasserdampf bean- 
sprucht einen Wärmeaufwand von (0,08 x 2654) = 212 Cal., 
welcher durch die Wärmezufuhr der auf 1000° C. erhitzten 
Vergasungsmittel (Luft und Dampf), und zwar: 

für o 50 cbm Vergasungsluft mit (0,5 X 0,3449 X 1000) = 172 Cal. 
n 0,08 „  Vergasungsdampf mit (0, 08 X 5734 X 1000) = 45 „__ 
mit in Sa. 217 Cal. 
mehr als gedeckt erscheint. 

Das dem Brennstoffinhalte von 1 cbm des gewöhn- 
lichen Siemens-Generatorgases entsprechende Gasgemisch 
aus dem nassen Betriebe setzt sich in diesem Falle zu- 
sammen aus: 

0,138 cbm Wasserstoff 


0,017 „ Methan 

0,209 „ Kohlenoxyd 
0,063 „ Kohlensäure 
0,448 „ Stickstoff 
0,045 Wasserdampf 


0,920 57 
Demselben entspricht ein Heizwerth, bezogen auf Wasser- 


dampf: 
für 0,188 cbm Wasserstoff von (0,138 X 2654) = 366 Cal. 
» 0,017 „ Methan n (0,017 X 8482) = 14 „ 
= 0,209 „ Kohlenoxyd „ (0,209 X 8007) = 6283 „ 


von in Sa. 1138 Cal. 


Unter der Annahme, dass obiges Gasgemisch gegen 
Ende des eigentlichen Schmelzprocesses mit einer Tempe- 
ratur von 600° C. und die vorgewärmte secundäre Ver- 
brennungsluft mit einer solchen von durchschnittlich 1000°C. 
in den Verbrennungsprocess eintreten, führen dieselben an 
freier Wärme mit sich in den Ofen ein: 


für 0, 138 cbm Wasserstoff (0,138 X 0,329 X 600) . = 27,2 Cal 

a 0,017 „ Methan (0,017 X 0,456 X 600) . . = 46 „ 

f 0,209 b Kohlenoxyd (0, 209 X 0,329 X 600) . = 41,2 „ 

n 0,063 „ Kohlensäure (0,063 X 0, 553 X 600). = 20,9 „ 

n 0,448 „ Stickstoff (0,448 X 0, 329 X 600). = 884 „ 

n 0,045 „ Wasserdampf (0,045 x 0,496 X 600) = 13,8 „ 
für 0,920 cbm des Gasgemisches. . . . a... 195,6 Cal 
für 1 ‚060 cbm der secundären d UN 

(1,05 X 0,344 X 1000) . . . = 3612 „ 
in Sa. 556,8 Cal. 


Die specifische Wärme der Verbrennungsproducte dieses 
Gasgemisches bei einer Temperatur von 1900° ©. 
für 0,217 cbm Wasserdampf mit (0,217 X 0,7454) = 0,161 Cal. 


n o. ‚289 Kohlensäure „ (0,289X 0 '8299) =0 ‚239 n 
5 1,278 »  Stickstoft » (1,278 X 0,3794) = 0.484 Ben 
für 1,784 cbm mit in Sa. 0,38: Cal. 


angenommen, ergibt sodann für dieselben eine der Wirk- 
lichkeit mehr oder weniger nahe kommende Temperatur von: 
7 1138 + 556,8 1694,8 


0,884 = NIT oder rund 1900° C. 


?? Obige 0,08 cbm Wasserdampf entsprechen einer Wasser- 
zufuhr von etwa 24 Proc. des Gesammtgewichtes des vergasten 
Kohlenstoffs. In der Praxis lässt sich die Menge der Wasser- 
dampfzufuhr noch um die der Wärmestrahlung des Rostes ent- 
sprechende Menge Wärme (welche beim nassen Betrieb in den 
Generator zurückgeführt wird) erhöhen. 

In dem hier vorgeführten Rechnungsbeispiele soll bloss der 
Effect der Vorwärmung der Vergasungsmittel (Luft und Dampf) 
nachgewiesen werden. 
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Einer Temperatur der Heiz- oder Verbrennungsgase 
von 1400° C. (mit welcher dieselben gegen Ende des eigent- 
lichen Schmelzprocesses den Ofen verlassen) entspricht eine 


speeifische Wärme: 
für 0,217 cbm Wasserdampf von (0,217 gran = 0,141 Cal. 


„n 0,289 Kohlensäure „ (0,229 X 0,7235) = 0,209 „ 
_n 1,208 Stickstoff n (1,278 = 0,460 „ 
für 1,781 cbm . von in Sa. 0,810 Cal. 
bezieh. ein Wärmeinhalt von (0,81 X 1400) . . = 1135 „ 


Obige Heiz- oder Verbrennungsgase enthalten daher 
gegen Ende des eigentlichen Schmelzprocesses einen Wärme- 
überschuss von: l 

I’) (1694 — 1134) = 560 Cal. 

Gegen Ende des Läuterungsprocesses soll sich die Tem- 
peratur der in den Generator zur Einführung gelangenden 
Vergasungsmittel (Luft und Dampf) bis auf 1200°C. er- 
höhen, in Folge dessen wird auch die Dampfzufuhr im 
Generator eine verhältnissmässige Steigerung?’, z. B. von 
0,08.cbm auf 0,10 cbm, erfahren, welch letztere sich aus 

0,10 cbm Wasserstoff und 
0,05 „ Sauerstoff 
zusammensetzen. 

Es werden demnach weitere 0,02 cbm Kohlenoxyd, 
entsprechend 


0,3602) 


0,01 cbm C 
001 „ O 
anstatt durch den Sauerstoff der primären Verbrennungs- 
luft, durch den Sauerstoff des mit derselben zur Einfüh- 
rung kommenden Vergasungsdampfes gebildet. 
Die Zersetzung obiger 0,10 cbm Wasserdampf erfordert 
einen Wärmeaufwand von (0,1 x 2654) = 265,4 Cal., wel- 
cher durch die Wärmezufuhr der mit 1200° C. in den 


Generator übertretenden Vergasungsmittel (Luft und Dampf) 


für 0,15 cbm Vergasungsluft mit (0,45 X 0,3526 X 1200) = 190,4 Cal. 
» 0,10 „ Vergasungsdampf mit (0,1 X 0,6116 X 1200) = 73,8 „ _ 
mit in Sa. 263,7 Cal. 
so viel als gedeckt erscheint. 
Das dem Brennstoffinhalte von 1 cbm des gewöhnlichen 
Siemens-Generatorgases entsprechende Gasgemisch aus dem 
nassen Betriebe setzt sich in diesem Falle zusammen aus: 


0,158 cbm Wasserstoff 


0,017 _ „ Methan 

0,209 „  Kohlenoxyd 
0,063 ,„ Kohlensäure 
0,408 ,„ Stickstoff 
0,045 „ Wasserdampf 


0,900 cbm 

Demselben entspricht ein Heizwertb, bezogen auf W asser- 

dampf: 

für 0,158 cbm Wasserstoff von (0,158 X 2654) = 419 Cal. 

„ 0,017 „ Methan n (0,017 X 8482) = 14 „ 

n„ 0,209 „ Kohlenoxyd „ (0,017 3$ vun = 628 „p 
von in Sa. 1191 Cal. 

Unter der Annahme, dass gegen Ende des Läuterungs- 
processes obiges Gasgemisch mit einer Temperatur von 
600° C. und die vorgewärmte secundäre Verbrennungsluft 
mit einer solchen von durchschnittlich 1200° C. in den 
Verbrennungsprocess eintreten, führen dieselben an freier 


Wärme mit sich in den Ofen ein: 


für 0,158 cbm Wasserstoff (0,158 X 0,329 X 600) . = 31,1 Cal. 
„ 0,017 „ Methan (0,017 X 0,456 X 60) .. = 46 „ 
„ 0,209 „ Kohlenoxyd (0,209 X 0,329 X 600) . = 41,2 „ 
„ 0,063 „ Kohlensäure (0,063 X 0,553 X 600). = 20,9 „ 
„a 0,408 „ Stickstoff (0,108 X 0,329 X 600) . . = 80,5 5 
_n_0,045_ „ Wasserdampf (0,045 X 0,496 X 600) = 133 „ 
für 0,900 cbm des Gasgemischese . . .... 191,6 Cal. 
für 1,100 cbm der secundären Verbrennungsluft 
(1,1X 0,3526 X 1200). : 2.2... = 4654 „ 


in Sa. 657,0 Cal. 

23 Die Dampfzufuhr muss sich beim nassen Betrieb selbs- 
thätig nach der Temperatur im Generator bezieh. nach der in 
der Zeiteinheit zur Verbrennung kommenden Kohlenstoffmenge 
regeln. 
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Die specifische Wärme der Verbrennungsproducte dieses 
Gasgemisches bei einer Temperatur von 2000° C. 


für 0,23? cbm Wasserdampf mit (0,237 X 0,7646) = 0,181 Cal. 
n 02,289 „ Kohlensäure „ (0,289 X 0,8512) = 0,245 „ 
„ 1,278 „ Stickstoff n (1,278 X 0,3832) = 0,489 „ 


“ für 1,504 cbm mit in Sa. 0,915 Cal. 

angenommen, ergibt sodann für dieselben eine der Wirk- 

lichkeit mehr oder weniger nahe kommende Temperatur von: 

r 

1= 5 = oder rund 2020° C. 
Einer Temperatur der Heiz- oder Verbrennungsgase 

von 1600° C. (mit welcher dieselben gegen Ende des Läute- 

rungsprocesses den Ofen verlassen) entspricht eine specifische 


Wärme: 


für 0,237 cbm Wasserdampf von (0,237 X 0,6881). = 0,160 Cal. 
n 0,289 „ Kohlensäure „ (0,289 X 0,766) = 0,231 „ 
mn 1278 „ Stickstoff n (1,278 X 0,3679) -: 0,470 „ 

für 1,804 cbm i von in Sa. 0,851 Cal. 

bezieh. ein Wärmeinhalt von (0,851 X 1600) . . = 1361 Cal. 


Obige Heiz- oder Verbrennungsgase enthalten daher 
gegen Ende des Läuterungsprocesses einen Wärmeüber- 
schuss von: 

II‘) (1848 — 1361) = 487 Cal. 

Die Wärmeüberschüsse im Siemens-Generatorgasofen 
verhalten sich demnach für diesen Fall zu den Wärme- 
überschüssen im Greneratorgasofen mit Vorwärmung der 
secundären Verbrennungsluft und der Vergasungsmittel 
(Luft und Dampf): 

ad I^) und I”) wie (532: 560) 

ad II’) und II‘) wie (493: 487) 
daher man den Brennstoffaufwand für beide Ofensysteme 
sowohl 

a) gegen Ende des eigentlichen Schmelzprocesses, als 

auch 

b) gegen Ende des Läuterungsprocesses als völlig 

gleich gross annehmen kann. 

Dabei ist auf den Heizeffect der gleichzeitig mit den 
Gasen in den Verbrennungsprocess eintretenden Theerdämpfe 
keinerlei Rücksicht genommen. 

Die Menge dieser Theerdämpfe wird für westfälische 
Kohle, gegenüber anderen Rohbrennstoffen mit bedeutendem 
Wassergehalt, verhältnissmässig gering ausfallen. 

Im Siemens-Ofen erfahren die Theerdämpfe schon ge- 
legentlich ihres Durchganges durch die Regeneratoren eine 
vollständige Umwandlung in permanente Gase, wobei mög- 
licher Weise (bei der geringfügigen Menge der gleichzeitig 
vorhandenen Wasserdämpfe) sogar eine theilweise Aus- 
scheidung von festem Kohlenstoff erfolgen dürfte, welcher 
in höchst feinvertheiltem Zustande von den Gasen in den 
Hafenraum des Ofens mit fortgerissen wird, um dort mit 
letzteren zur Verbrennung zu gelangen. 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 


I. Rohmaterialien und Malz. 

In Ergänzung des vorjährigen Preisausschreibens für 
die Ilerstellung des besten Malzes hat der Verein der Spiritus- 
fabrikanten in Deutschland ein neues Preisausschreiben er- 
lassen, jedoch mit der Maassgabe, dass den einzelnen Be- 
werbern je zwei Gersten zur Bearbeitung zugesandt werden 
sollen, eine leichte gesunde Brennereigerste und eine 
schwere Braugerste. Es soll also durch Verarbeitung des 
gleichen Materials bei allen Versuchsanstellern festgestellt 
werden, welchen Einfluss die Art der Malzführung auf die 
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Beschaffenheit des Malzes hat und ob sich ein bestimmtes 
Verfahren feststellen lässt, welches als das beste und ge- 
eignetste für die Herstellung eines guten Brennereimalzes 
zu bezeichnen ist. Die näheren Bedingungen für die Preis- 
bewerbung theilt die Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 
S. 327 und 383, mit. 


II. Dämpfen und Maischen. 


Eine Beobachtung aus der Praxis über das Mundl’sche 
Verfahren, über welches wir ausführlich 1893 288 68 
berichtet haben, theilt Titus Hatieg in der Zeitschrift für 
Spiritusindustrie, Bd. 15 S. 344, mit. Das Durchschnitts- 
resultat aus 17 Arbeitstagen war folgendes. Es wurden 
täglich 6100 k Getreide (Mais und Gerstenmalz) verarbeitet. 
Das Material war von verschiedener Qualität, nämlich 
1) warm gewordener, dumpfiger, demnach defecter Mais, 
2) mittelguter, gemischter Mais, sogen. Bauerwaare, 
3) besserer, gesunder, sogen. Mercantilmais. Aus je 100 k 
Getreide wurden nach dem Mandl’schen Verfahren erzielt: 
1) aus defectem Mais 70 Zuckerprocente und 34,50 Liter- 
procent Ausbeute — 49,3 Literprocent aus einem ver- 
gohrenen Zuckerprocent, 2) ausmittelgutem Mais 71,4Zucker- 
procent und 35,2 Literprocent Ausbeute = 49,5 Literprocent 
aus einem vergohrenen Zuckerprocent, 3) aus besserem 
Mais 72,1 Zuckerprocent und 36,11 Literprocent = 50 Liter- 
procent aus einem vergohrenen Zuckerprocent. Nach dem 
früheren Verfahren betrug die Ausbeute: aus defectem 
Mais 32, aus mittelgutem 33,25 und aus besserem 33,75 Liter- 
procent. Nach dem Mandl’schen Verfahren wurde also 
für 100 k Getreide eine Mehrausbeute von 2,27 Liter- 
procent erzielt. Die dabei gewonnene Schlämpe war vor- 
züglich. Das Verfahren gelangt zur Einführung und der 
Verfasser erwartet bei vollem Betriebe, wo sich manche 
Mängel noch beseitigen lassen werden, eine noch günstigere 
Ausbeute. 

III. Gährung und Hefe. 


Ueber Versuche mit Reinhefe liegen zahlreiche Mit- 
theilungen in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 
S. 319, 343, 353, 360, 400, 409, 417, vor, denen wir das 
Folgende entnehmen. Die Thätigkeit der Hefezuchtanstalt 
soll fortdauernd darin beruhen, immer neue Heferassen 
aus der grossen Anzahl vorhandener Rassen zu züchten, 
um durch fortgesetzte, im Verein mit der Praxis ange- 
stellte Versuche schliesslich die beste Hefe zu finden oder 
eine Anzahl von Heferassen ausfindig zu machen, die für 
bestimmte Zwecke besonders geeignet sind, z. B. geeignete 
Hefe für Presshefefabriken, für Melassebrennereien, für 
dünnere oder concentrirtere Maischen. Weitergehend wird 
vielleicht auch die Darstellung von Reinhefen solcher 
Rassen in Angriff genommen werden können, welche einen 
bestimmten Einfluss auf die Qualität der gewonnenen Pro- 
ducte ausüben. Ebenso kann auch die Herstellung von 
Mischhefen, um die Eigenschaften mehrerer Rassen zu ver- 
einigen, versucht werden. Von diesen Gesichtspunkten 
ausgehend, sind inzwischen zwei neue Rassen, III und IV, 
hergestellt, und es liegen auch bereits zahlreiche Mit- 
theilungen über dieselben aus der Praxis vor. Die Rasse III 
stammt aus einer Hefe, welche in den Laboratoriums- 
versuchen der Stammhefe der Rasse II, welche unter allen 
untersuchten Hefen die energischste und ausdauerndste 
Gährung zeigte, am nächsten stand, aber doch etwas 
weniger gährkräftig war. Dieser Unterschied ist nun auch 
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bei den Versuchen in der Praxis in auffallender Weise 
hervorgetreten, denn die Rasse III wird zwar auch als 
eine vorzügliche Hefe hingestellt, welche jedoch nicht ganz 
der Rasse II gleichkommt. Auch bei dieser Hefe ist mehr- 
fach Schaumgährung aufgetreten, jedoch glaubt man auf 
Grund der Berichte ebenso wie bei Rasse II auch hier an- 
nehmen zu dürfen, dass die Hefe nicht die unmittelbare 
Ursache der Schaumgährung ist, sondern dass vielmehr 
bei der Gegenwart anderer, die Schaumgährung begünstigen- 
der Umstände die beiden Reinheferassen, wie vielleicht 
jede sehr gährkräftige Hefe, diese Erscheinung nur be- 
fördern. In der überwiegenden Mehrzahl lauten die Be- 
richte über die Rasse III sehr günstig, in einzelnen Fällen 
jedoch befriedigten die Ergebnisse auch nicht, und nament- 
lich ist es die mitunter sehr stark auftretende Schaum- 
gährung, welche für die Beurtheilung der Hefe nachtheilig 
wirkt. Die Rasse IV, welche nach den Laboratoriums- 
versuchen auch für die Zwecke der Praxis sehr geeignet 
zu sein schien, hat sich nach den bis jetzt vorliegenden 
Berichten nicht bewährt, jedenfalls ist dieselbe, allein ge- 
braucht, nicht zu verwenden, da sie eine zu langsame 
Gährwirkung zeigt und den Rassen II und III bedeutend 
nachsteht. Schaumgährung ist bei dieser Hefe nicht auf- 
getreten. In einem Bericht wird die Vermuthung aus- 
gesprochen, dass die Rasse IV mit II oder III gemischt 
sehr gute Resultate liefern wird. In einem anderen Be- 
richt wird die Rasse IV für alle Brennereien, welche 
Schaumgährung haben, empfohlen. Nachdem nach allen 
Beobachtungen sich die Rasse II als eine ganz vorzüg- 
liche und unter den geprüften entschieden als die beste 
erwiesen hat, wird bis auf Weiteres nur diese Rasse allein 
von der Hefezuchtanstalt für den Verkauf als Anstellhefe 
hergestellt werden. 

Grundlagen für ein Preisausschreiben zur Lösung der 
Schaumgährungsfrage veröffentlicht Delbrück in der Zeit- 
schrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 S. 409. Die Schaum- 
bedingungen können zunächst hervorgerufen werden durch 
die besondere Beschaffenheit des Rohmaterials und des 
Malzes. In diesem Falle kann der Schaum beseitigt werden 
durch Wechsel im Rohmaterial oder durch ein verändertes 
Dämpf- und Maischverfahren. Die Versuche mit den Rein- 
hefen haben aber ferner gezeigt, dass die Schaumerzeugung 
eine besondere Eigenschaft der starken Hefen ist. Gute 
Hefen schäumen auch. Es wird also darauf ankommen, 
die Bedingungen zu erforschen, unter denen die stärkeren 
Hefen, und besonders die Reinhefe II, auch bei zum Schaum 
neigendem Material verwendet werden können. Abgesehen 
von der Beschaffenheit des Rohmaterials, dem Dämpf- und 
Maischverfahren und den Rasseeigenthümlichkeiten der 
Hefe kann nun die Schaumgährung hervorgerufen werden 
1) durch eine Infection der Brennereien mit einem Schaum- 
gährung erzeugenden Spaltpilz, 2) durch die Führung der 
Kunsthefe. Im ersteren Falle wäre die Schaumgährung 
zu vermeiden durch Anwendung von spaltpilzfreier Rein- 
hefe, durch hohe Maischtemperatur, durch Anwärmen des 
Hefeguts, durch Einhaltung grösster Sauberkeit und Be- 
nutzung nur gekochten oder desinfieirten Wassers zur 
Maischbereitung. Die Führung der Kunsthefe unter An- 
wendung von Rasse II als Saathefe derart, dass Schaum- 
gährung vermieden wird, sollte Gegenstand eines Preis- 
ausschreibens sein, und Delbrück stellt folgende, durch 
das Preisausschreiben zu prüfende Behauptung auf: „Die 
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Gährungsform, insbesondere die Schaumgährung, hängt 
ab von dem physiologischen Zustande, in welchem sich 
die Hefezellen beim Anstellen der Maische mit Hefe be- 
finden, sie ist eine Folge der Hefeführung.“ 

Beobachtungen über Schaumgährung theilt auch Wittels- 
höfer in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 S. 343, 
mit. Als die möglichen Ursachen führt er die folgenden 
an: 1) über die Verarbeitung sehr stärkereicher Kartoffeln 
liegt mehrfach die Mittheilung vor, dass dieselben sich 
schlecht dämpfen, und dass bei ihnen die Beseitigung des 
Schaumes durch langes, anhaltendes,” starkes Dämpfen er- 
reicht werden kann; anch soll mit Malz nicht gespart 
werden; 2) bei stärkearınen Kartoffeln ist die Vermuthung 
gerechtfertigt, dass sie nicht genügend ausgereift sind, dass 
sich ein grosser Theil der stickstoffbaltigen Bestandtheile 
noch in löslicher Form befindet, und dass dadurch zu viel 
Hefenährstoffe der Maische zugeführt werden, welche eine 
plötzliche starke Hefevermehrung hervorrufen, und unter 
solchen Verhältnissen wird namentlich bei Verwendung 
einer sehr starken, gährkräftigen Heferasse, wie dies ge- 
rade Rasse II ist, leicht Schaum gebildet werden können. 
Man versuche es in solchen Fällen mit kräftigem, wieder- 
holtem Ablassen des Fruchtwassers; mit demselben wird 
ein grosser Theil der Hefenährstoffe entfernt werden und 
dadurch vielleicht eine Bedingung der Schaumgährung be- 
seitigt werden können. Auch eine geringe Säuremenge im 
Hefegut soll mehrfach zur Bekämpfung der Schaumgährung 
von Einfluss gewesen sein, was vielleicht mit dem vielfach 
in dieser Campagne beobachteten hohen Säuregehalt in der 
süssen Maische in Zusammenhang zu bringen ist. 

Als Mittel zur Unterdrückung des Schaumes wird in 
der genannten Zeitschrift, S. 417, an Stelle des lange für 
diesen Zweck verwendeten Erdöls das Schweineschmalz em- 
pfohlen, welches in den Hefefabriken mit bestem Erfolg 
angewendet wird. Man erwärmt das Schmalz, bis es 
flüssig, aber noch nicht durchsichtig geworden ist und gibt 
2 bis 3 Löffel davon für den Bottich. 

Ueber das Auffrischn der Hefe schreibt Wittels- 
höfer in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 S. 343: 
Wo es möglich ist, das Hefegut in seiner Zusammensetzung 
immer gleichmässig zu halten, wo es möglich ist, fort- 
während reine Säuerung zu erzielen, wo also auch die 
Gährung der Hefe immer gleichmässig verläuft, wird man 
ganz gut ein Auffrischen der Hefe durch neue Presshefe 
entbehren können. Wo dagegen die Bedingungen zu einem 
derartig gleichmässigen Betriebe nicht gegeben sind, be- 
sonders auch, wo die örtlichen Verhältnisse die Erhaltung 
eines gleichmässig guten Hefegutes nicht gestatten, wird 
das Auffrischen von Erfolg sein, und zwar wird hierzu 
die Reinhefe II ganz besonders zu empfehlen sein, bei 
welcher, da sie gleich bei den ersten Bottichen eine sehr 
gute Vergährung gezeigt hat, auch ein Rückschlag in der 
Vergährung, wie man ihn sonst oft bei Verwendung frischer 
Presshefe zum Auffrischen zu befürchten hat, nicht ein- 
treten dürfte. 


IV. Destillation und Rectification. 
V. Schlämpe. 

Eine Vorschrift zur Herstellung von Kunstschlämpe oder 
Süssmaische gibt G. Neuhaus in der Zeitschrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 15 S.319. Für ein Stück Grossvieh dämpfe 
man im Henze 10 bis 15 k Kartoffeln, nehme aber, wenn 


die Suppe im Vormaischbottich durch Wasser flüssig ge- 
halten werden kann, gar kein Malz, weil durch dieses eine 
Verzuckerung und Gährung und dadurch eine schlechte 
Bekömmlichkeit des Futters bewirkt wird. Kann die 
Kleisterbildung durch Wasser nicht verhindert werden, so 
nehme man möglichst wenig Malz. Das Futter ist thun- 
lichst auf einer Temperatur von über 50° zu halten, damit 
nicht Säurebildung eintritt, wodurch das Futter erschlaffend 
wirkt. Die mit der Süssmaische vielfach gemachten 
schlechten Erfahrungen führt der Verfasser auf die Ver- 
wendung von zu viel Malz und auf die Verabreichung zu 
grosser Gaben zurück. Gewöhnt man jedoch die Thiere 
allmählich an grössere Gaben, so kann man bis 20 k 
Kartoffeln steigen. Zur Herstellung der Süssmaische aus 
Mais nehme man für das Haupt Grossvieh 2,5 bis 3 k 
Mais und auf 50 k Mais 80 bis 100 1 Wasser, quelle den 
Mais im Henzedämpfer, wenn es geht, an und dämpfe und 
maische wie zur Spiritusfabrikation, jedoch ebenfalls ohne 
Anwendung von Malz. 


VI. Apparate. 


Apparat zum Kühlen, Erwärmen und Lüften der Hefe. 
Von Georg Piltz, Kupfer- und Metallwaarenfabrik in Rati- 
bor, Gebrauchsmuster Kl. 6 Nr. 7285. Nach einer Mit- 
theilung in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 
S. 329, ergibt der Apparat eine äusserst schnelle Kühl- 
wirkung bei geringem Wasserverbrauch. Dabei wird die 
Hefe gleichzeitig gründlich durchlüftet. Auch zum Er- 
wärmen der Hefe kann der Apparat dienen und gewährt 
dann gegenüber dem direoten Einleiten von Dampf den 
Vortheil, dass ein Verbrühen an der Einmündungsstelle 
und eine Verunreinigung durch Condenswasser ausge- 
schlossen ist. Der Apparat ist leicht aus einander zu nehmen 
und daher leicht und gründlich zu reinigen. Zwei Kühl- 
versuche ergaben folgende Resultate: 


I Il 
Temperatur der Hefekammer 18,75° 20,63° 
s des Kühlwassers 11,25° 13,75° 
Wasserverbrauch in der Minute all 3ll 
Menge des gekühlten Hefegutes 210 1 230 1 


Endtemperatur nah der Kühlung . 15° 15° 
Dauer der Kühlung . . . 29 Min. 45 Min. 

Ein Versuch mit Erwärmen der Hefe unter Einströmen 
von Dampf von 4,5 at ergab für das ausströmende Condens- 
wasser eine Temperatur von 81,25°. 

Einen Gewichtsregistrirapparat für Spiritus und andere 
Flüssigkeiten haben A. M. Beschorner und P. Hoffmann 
in Wien construirt. (D. R. P. Nr. 64090 vom 21. Mai 
1890.) 

VII. Analyse. 


Einen Apparat zur Bestimmung des Stärkemehls in den 
(artoffeln aus dem specifischen Gewicht haben dimé Girard 
und Fleurent construirt. Derselbe unterscheidet sich von 
den bekannten derartigen Apparaten dadurch, dass das 
Volumen der Kartoffeln nicht aus der Gewichtsverminderung, 
welche dieselben bei der Wägung unter Wasser erleiden, 
sondern durch Messen der durch die Kartoffeln verdrängten 
Wassermenge ermittelt wird. (Journal d’ Agriculture pra- 
tique, 1892 Bd. 1 S. 374.) (Schluss folgt.) 
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Neue Methoden und Apparate für chemisch- 
technische Untersuchungen. 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 288 S. 43.) 


Die Wasserbestimmung bei Untersuchung der Roh- 
zucker. 


Das Vereinsdirectorium der deutschen Zuckerfabriken 
einigte sich bezüglich der Wasserbestimmung im Rohzucker 
zu folgendem Beschluss: 

„Die Wasserbestimmung soll nur bei einer Temperatur 
von 105 bis 110° C. ausgeführt und sollen dazu nur 
Trockenschränke verwendet werden, welche durch ihre 
Construction die Garantie dafür bieten, dass in ihnen 
wirklich die von dem Thermometer angezeigte Temperatur 
herrscht.“ (Nach Die Deutsche Zuckerindustrie, 1892 Bd. 17 
S. 1451.) 


Bestimmung des Indigotins im Indigo. 


Eine grössere Zahl von Indigoanalysen, welche Ferdi- 
nand Ulzer nach seiner im vorigen Jahre veröffentlichten 
Methode durchführte, ergab die sonderbare Thatsache, dass 
bei Controlanalysen die Resultate um so besser überein- 
stimmten, je reiner die betreffende Indigoprobe war. Den 
Grund dieser Erscheinung sucht Verfasser darin, dass die 
organischen Begleiter des Indigotins bei Gegenwart von 
Alkali in der Hitze dasselbe theilweise reduciren. 

Um eine derartige Reduction des Indigotins durch 
seine organischen Begleiter in alkalischer Lösung zu ver- 
hindern, ınachte Verfasser einen Zusatz einer kleinen Menge 
eines Oxydationsmittels (Wasserstoffsuperoxyd) und än- 
derte sein Verfahren zur Indigotinbestimmung somit, 
wie folgt: 

Etwa 1g der höchst feingepulverten Probe wird mit 
50 ce Sproc. Natronlauge unter Zusatz von 10cc Wasser- 
stoffsuperoxydlösung (Stärke nicht angegeben) 10 Minuten 
lang gekocht. Nach dem Erkalten wird mit Wasser auf 
das doppelte Volumen verdünnt und durch ein gewogenes 
Filter filtrirt. Der Niederschlag wird zunächst mit warmem 
Wasser, darauf mit verdünnter Salzsäure (1:10), hierauf 
abermals mit Wasser und schliesslich mit siedendem Al- 
kohol so lange gewaschen, bis das Filtrat blassblau ge- 
färbt abläuft. Sodann wird der Niederschlag bei 100° 
getrocknet, gewogen und verascht, um die geringe Menge 
Asche ebenfalls zu wiegen und in Abzug zu bringen. 

Sammelt man die alkoholischen Filtrate gesondert in 
einer gewogenen Glasschale, verdampft erstere, trocknet bei 
100° und wägt, so erhält man dadurch annähernd die 
Menge des Indigoroths. 

Ein guter Indigo enthielt rund 70 Proc. Indigotin 
und rund etwa 3 Proc. Indigoroth. (Nach Mittheilungen 
des k. k. Technologischen Gewerbemuseums in Wien, 1892 
S. 215.) 


Bestimmung der rohen Carbolsäure. 


Die handelsübliche Methode zur Bestimmung der 
Phenole in der rohen Carbolsäure ergibt zu hohe Werthe. 
Gr. Schacherl bringt daher folgendes Verfahren in An- 
wendung: 100 cc rohe Carbolsäure, von besseren Sorten 
nur 50 cc, werden zweimal mit je 100 ce Natronlauge vom 
Volumgewicht 1,1, und dann noch zwei- bis dreimal mit 
je 50 cc derselben Natronlauge durchgeschüttelt, bis die 


bei der letzten Ausschüttelung erhaltene alkalische Flüssig- 
keit auf Zusatz von Salzsäure keine öligen Tropfen mehr 
abscheidet. 

Die in einem Kolben von etwa 11 Inhalt vereinigten 
Ausschüttelungen, welche alles Phenol, geringe Mengen 
von Kohlenwasserstoffen und mehr oder weniger beträcht- 
liche Mengen von Brandharzen gelöst enthalten, werden 
zur Entfernung der Kohlenwasserstoffe mit dem gleichen 
Volumen Wasser verdünnt der Destillation unterworfen, 
bis keine Oeltropfen mehr übergehen und das Destillat 
völlig klar abtropft. ~ 2 

Nach dem Abkühlen des Kolbeninhaltes säuert man 
mit roher Salzsäure an und destillirt von Neuem. Die 
Phenole condensiren sich mit den Wasserdämpfen ın der 
Vorlage. Wenn etwa 200 cc übergegangen sind, wird die 
Destillation unterbrochen, das überdestillirte Wasser von 
den Phenolen ab- und in den Kolben zurückgegossen und 
das Oel in einen Messcylinder gebracht. Darauf wird die 
Destillation fortgesetzt, nach einiger Zeit wieder unter- 
brochen, das wässerige Destillat in den Kolben zurück- 
gegeben und das Oel mit dem vorigen vereinigt. Dies 
wird so oft wiederholt, bis sich keine Oeltropfen mehr im 
Destillate zeigen. Das letzte Destillat, welches etwa 60 
bis 70 ce beträgt, wird im Messcylinder mit Kochsalz ver- 
setzt bis zur Uebersättigung, bei Seite gestellt und der 
Rest ausgeschiedenen Phenols abgelesen und zu oben ge- 


fundenem hinzugezählt. 


Die Zahlen, welche nach der Schacherl’schen Methode 
erhalten werden, sind niedriger als die nach der bislang 
handelsüblichen Methode. (Nach Zeitschrift des öster- 
reichischen Apotheker - Vereins, 1892 Bd. 30 S. 794, durch 
Chemiker-Zeitung, Repertorium, 1892 Bd. 26 S. 365.) 

Eine andere Methode zur Werthbestimmung der rohen 
Carbolsäure gibt F. Seiler an; danach werden 100 g rohe 
Carbolsäure mit 100 g Kalkmilch (1:5) unter Umrühren 
eine Stunde lang auf dem Wasserbade erwärmt, mit 100 cc 
Wasser versetzt und nach dem Erkalten filtrirt. Das Filtrat 
wird mit Salzsäure angesäuert und die abgeschiedenen 
Kresole mittels Scheidetrichter getrennt. (Nach Schweizer 
Wochenschrift für Pharmacie, 1892 S. 365, durch Zeitschrift 
für angewandte Chemie, 1892 S. 626.) 


Methode zur Bestimmung des Stickstoffs in Nitraten. 


Carl Arnold hat in Gemeinschaft mit Konrad Wede- 
meyer seine vor einigen Jahren veröffentlichte Methode zur 
Bestimmung des Stickstoffs, welche wegen vielfacher Vor- 
sichtsmaassregeln nicht in allgemeine Anwendung ge- 
kommen ist, so abgeändert, dass sie in Fällen, in denen 
die Will-FParrentrapp’sche Methode im Stiche lässt, all- 
gemein anwendbar ist. Verfasser benutzen zum Verbrennen 
der Nitrate ein Gemenge von gleichen Theilen Natrium- 
formiat, Natronkalk und krystallwasserhaltigen Natrium- 
thiosulfat mit 2 Th. entwässertem Natriumthiosulfat. Die 
Verbrennungsröhren werden 45 cm lang gewählt und 
hinten auf 5 cm Länge mit einem Gemisch von 1 Th. 
Natriumformiat und 9 Th. Natronkalk und dann mit 25 
bis 28 cm langer Schicht des obigen Gemenges mit der 
zu untersuchenden Substanz beschickt, auf welche man 
wieder eine 10 cm lange Schicht von Natronkalk mit 
Natriumformiat folgen lässt. Sämmtliche Mischungen sind 
grob gepulvert und werden so eingefüllt, dass sie die 
Röhre vollkommen ausfüllen. Ein Kanal braucht nicht 
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und Natriumformiat beim Glühen porös wird. 

Nach dem Einlegen der Röhre in den Verbrennungs- 

‚ ofen kann man sehr rasch die vorgelegte Schicht erhitzen 

und ohne besondere Vorsichtsmaassregeln die Verbrennung 
vornehmen. Ist die Verbrennung beendet, so erhitzt man 
die hintere 5 cm lange Schicht und treibt durch den ent- 
wickelten Wasserstoff den Rest des Ammoniaks aus, wobei 
sorgfältig darauf zu achten ist, dass man das Erhitzen der 
ganzen Röhre erst dann unterbricht, wenn kein Wasser- 
tropfen mehr übergeht. 

Als Vorlage zum Auffangen des Ammoniaks benutzen 
Verfasser 44 n-Salzsäure, welche sie mit !s n-Ammoniak 
zurücktitriren, unter Anwendung von Fluorescein bezieh. 
Lakmoid, auf welche Schwefelwasserstoff nicht einwirkt. 

Das Verfahren eignet sich zur Bestimmung von Nitraten 
organischer und anorganischer Natur, jedoch nicht für 
Nitrite und Nitroverbindungen, ebenso auch nicht für die 
Nitrate des Pyridins und Chinolins. (Nach Zeitschrift für 
analytische Chemie, 1892 Bd. 33 S. 389.) 


Directe Bestimmung des Stickstoffs im Salpeter. 


Die Bestimmung des Stickstoffs im Salpeter nach Ueber- 
fübrung desselben in Ammoniak durch Reduction in alka- 
lischer Lösung mit Wasserstoff in statu nascendi, in ihrer 
ursprünglichen Form von Harcourt und Sievert angegeben, 
wurde mehrfach versucht und empfohlen. So auch von 
O. Böttcher! und A. Stutzer. Eine neue Methode, welche 
A. Devarda ausarbeitete, beruht im Principe darauf, dass 
die Salpetersäure (salpetersaure Salze) in verdünnter Kali- 
lauge mit Hilfe von Aluminium- und Zinkpulver in Am- 
moniak übergeführt wird. Diese Metalle werden als 
Legirung verwendet, die aus 45 Th. Aluminium, 50 Th. 
Kupfer und 5 Th. Zink besteht, Die Verwendung der 
Metalle als Legirung ist wesentlich, weil letztere, die sehr 
spröde ist und leicht fein gepulvert werden kann, besser 
wirkt als ein mechanisches Gemenge der Metalle. 

Die Ausführung der Methode ist die folgende: 10gSalpeter 
werden zu einem Liter gelöst und 50 ce der Lösung (= 0,5 g 
Salpeter) in einem 600 bis 1000 ce fassenden Erlenmeyer- 
Kolben mit etwa 60 cc Wasser verdünnt, 5 cc Alkohol, 
40 ce Kalilauge vom Volumengewicht 1,3, 2 bis 2,5 g 
der fein gepulverten obigen Legirung zugesetzt und der 
Kolben mit einem eigenen Destillirapparat verbunden, 
dessen nähere Einrichtung, die Verfasser ausführlich be- 
schreibt, im Original nachgesehen werden möge. Zur Ein- 
leitung der Reaction erhitzt man gelinde und lässt dann 


etwa 'is Stunde stehen, bis die Reaction beendet ist, was | 


sich dadurch zu erkennen gibt, dass die Wasserstoffent- 
wickelung nahezu oder gänzlich aufhört. Man erwärmt 
nun wieder und beginnt mit dem Destilliren, das anfangs, 
so lange noch geringe Mengen von Zink vorhanden sind 
(etwa 10 Minuten), langsam, dann aber so lebhaft erfolgen 
muss, dass in der Vorlage eine Dampfausströmung be- 
merkbar wird. Die ganze Destillation dauert nicht länger 
als 20 Minuten, vom Beginne des Kochens an gerechnet. 
Das abdestillirte Ammoniak wird in Schwefelsäure auf- 
gefangen und wie gewöhnlich mit Barytlösung titrirt. Die 
ganze Bestimmung des Salpeterstickstoffs nach dieser Methode 
beansprucht etwa 1 Stunde Zeit und wenig Beaufsichtigung; 


Die landwirthschaftl. Versuchsstat., 1892 Bd. 41 S. 165. 
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geklopft zu werden, weil das Gemenge aus Natronkalk ı die Resultate sind absolut genau, 


wie folgende Belege 


zeigen: 
Berechnet Gefunden 
Kalisalpeter, chemisch rein 13,86 13,88 
Natronsalpeter, chemisch rein 16,47 16,46 
Blinder Versuch, ohne Salpeter. . — 0,00 


Die soeben beschriebene Methode zur Salpeterstickstofl- 


bestimmung lässt sich auch bei Gegenwart von Ammoniak 
anwenden, das eventuell vor der Reduction abdestillirt 
werden kann, dagegen nicht bei Gegenwart von organischen 
stickstoffhaltigen Substanzen. (Nach Chemiker- Zeitung, 1892 
Bd. 16 S. 1952.) 


(Fortsetzung folgt.) 


Apparat zum Füllen von Kugelflaschen. 


Mit Abbildungen. 


Von dem Gas- und Wasserleitungsgeschäft Stuttgart 


wird ein Füllapparat (D. R.-Musterschutz Nr. 15526) her- 
gestellt, welcher bezweckt, Kugelflaschen mit Flüssigkeiten 
unter starkem Druck füllen zu können, ohne dass hierbei 
Verluste entstehen und ohne besondere Hahnen bei jeder 


Füllung öffnen und schliessen zu müssen. 
Die bei dem gebräuchlichen Füllverfahren erforder- 


lichen Drehungen des Apparates werden bei vorstehender 
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Fig. 2. 


Construction dazu benutzt, das Oeffnen und Schliessen der 
Einströmung für die Flüssigkeit selbstbätig zu bewirken. 

Die vorstehenden Abbildungen Fig. 1 bis 4 erläutern 
die Füllvorrichtung. Die Flasche F wird in bekannter 
Weise in einen Bügel D mittels des Flaschentellers Æ und 
einer Spannschraube mit der Halsöffnung an den Dich- 
tungsring * angepresst. Der Bügel ist sammt der ein- 
gespannten Flasche und dem Hahnengehäuse C um dessen 
feststehenden Reiber B drehbar, in letzterem befindet sich 
der Einströmungskanal a. Das Hahnengehäuse hat einen 
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Ausströmungskanal b für die Flüssigkeit und einen kleinen 
Luftabzugskanal c, der ebenfalls in den Flaschenführungs- 
kegel mündet, am anderen Ende jedoch mündet er je nach 
der Stellung des Bügels D in einen im Hahnenreiber B 
ausgesparten Kanal i, welcher wieder mittels des Loches ;, 
im Gebäuse C mit der atmosphärischen Luft in Verbindung 
steht. Der Reiber B sitzt fest und bildet die Drehachse 
für den Apparat. Wird nun der Flasche die in Fig. 2 
gezeichnete Lage gegeben, so ist der Einströmungskanal b 
für die Flüssigkeit geöffnet und die in der Flasche ent- 
haltene Luft kann durch die Kanäle c, i und si, entweichen. 

Ist die Flasche nahezu gefüllt und wird sie in die in 
Fig. 3 gezeichnete Lage gebracht, so ist der Luftabzug 
geschlossen, dagegen der Zutritt der Flüssigkeit noch offen. 
Dadurch wird die in der Flasche noch eingesperrte Luft, 
entsprechend dem beim Abfüllen herrschenden Druck, der- 
art zusammengepresst, dass das weitere Füllen vorgenommen 
werden kann. Sobald die Füllung bewirkt ist, wird der 
Bügel sammt der Flasche um 180° gedreht, bis letztere 
die in Fig. 4 gezeichnete Lage erhält, wobei die Kugel A 
auf den Dichtungsring m fällt und die Flasche verschliesst. 
Bei der Drehung des Bügels D wird der Einströmungs- 
kanal b nach geringer Drehung abgeschlossen und erst 
wieder geöffnet, wenn, nachdem die gefüllte Flasche durch 
eine leere ersetzt ist, der Bügel D weiter gedreht wird 
und in die in Fig. 2 angegebene Lage gebracht ist. 

Man kann mittels dieses Apparates jede Flasche mehr 
oder weniger voll machen, ohne dass Verlust an Flüssig- 
keit stattfindet. 


Bücher-Anzeigen. 


Die Schiebersteuerungen und ihre Diagramme. Ein 
Leitfaden bei dem Vortrage über Schiebersteuerungen 
an höheren technischen Lehranstalten, sowie zum Selbst- 
studium der Steuerungsverhältnisse. Bearbeitet von 
Dr. A. Stehle. 2, Auflage. Braunschweig. Verlag von 
Friedr. Vieweg und Sohn. 101 S. 83 M. 


Die einzelnen Kapitel sind: I. Normale Steuerung. 11. Steu- 
erung mit Voreilung und Deckung. IlI. Mayer’'sche Expansions- 
steuerung. IV. Eyth’sche Steuerung. V. Schleppschieber-Steu- 
erung. VI. Die Bogendreiecke. VII. Meyer's Expansions- 
steuerung mit Bogendreieck. VIII. Steuerung von Krause und 
Guhrauer. IX. Coulissensteuerung. X. Steuerung oscillirender 
Maschinen. XI. Unrunde Scheibe von Saulnier. Die Dar- 
stellung ist elementar und stützt sich in der Hauptsache auf 
das Zeuner’sche Diagramm. Bei einfachen Schieberverhältnissen 
reicht das anerkannt vorzügliche Zeuner'sche Diagramm aus; 
bei etwas verwickelten Verhältnissen führt es zu Unsicherheit. 
und lässt den in geometrischen Constructionen nicht durchaus 
Geübten im Stich und diese bilden ja wohl die Mehrzahl der- 
jenigen, die in der Praxis mit Steuerungen zu thun haben. 
Viel sicherer und handgreiflicher sind da die Sinuscurven, die 
wir dem Verfasser für eine weitere Auflage als Zugabe warm 
empfehlen. 


Eingesandt. 


Wir erhalten folgende Zuschrift, welche wir der Beachtung 
der betheiligten Kreise empfehlen: 


Mittheilung an die deutschen Lampenfabrikanten. 

Darum besorgt, zur Beleuchtung in Lampen neben dem 
Kerosin auch Solaröle vom spec. Gew. 0,855 und 0,865 zu ver- 
wenden, hält es die Gesellschaft Gebrüder Nobel für angezeigt, 
die Aufmerksamkeit der deutschen Lampenfabrikanten auf Fol- 
gendes zu lenken. 

Auf Grund der von den Chemikern der Gesellschaft in 
ihrem Laboratorium ausgeführten Versuche erweist es sich: 


1) Dass fast alle zur Verbrennung von Kerosin verwendeten 
Lampen auch zur Verbrennung von Solaröl geeignet sind. Es 
müssen an ihnen zwar einige Vorrichtungen getroffen werden, 
welche aber nicht zur Vermehrung des Zuflusses von Luft zur 
Flamme, sondern zur Verbesserung der Einführung derselben 
in die Flamme selbst dienen sollen. So ist es empfehlenswerth, 
an den Flachbrennern die Hütchen mit dem Einschnitt und bei 
den Rundbrennern, welche Cylinder mit Einschnürungen haben, 
— diese Einschnürungen gleichfalls etwas niedriger zu machen. 
Dasselbe gilt von der Brennscheibe. Die Cylinder bei allen 
diesen Lampen müssen von derselben Höhe sein wie bei den 
sogen. „Mondbrennern‘“, welche für Kerosin benutzt werden. 

2) Alle diese Lampen müssen einen dicken, aber nicht 
lockeren und weichen Docht haben, da die Hauptbedingung 
für ein gutes Brennen der Solaröle darin besteht, dass zur 
Flamme nicht weniger Oel zufliesse, als davon in einer gege- 
benen Zeiteinheit verbrennen kann — und ein dicker Docht 
nimmt mehr Oel auf als ein dünner. Bei einem dicken Docht 
ist die Schicht brennender Naphtadämpfe grösser als bei dünnen 
Dochten, weshalb die Flamme röthlich erscheint. Die Versuche 
zeigten aber auch, dass durch die Mischung der die Flamme 
bildenden Naphtadämpfe mit Luft durch die oben gezeigte 
Veränderung der Höhe des Hütchens, der Einschnürung und 
der Brennscheibe eine ausserordentlich gute und weisse Flamme 
erzielt werden kann. 

3) Bei der Erfüllung der unter 1) und 2) genannten Be- 
dingungen darf man dem Reservoir der Lampe keine grössere 
Höhe geben als 5 oder höchstens 5'/ cm. Die unter 1) und 2) 
genannten Bedingungen sind jedoch noch nicht genügend, um 
gut functionirende Lampen mit grösseren Brennern herzustellen, 
da man in diesem Falle deren Reservoiren einen zu grossen 
Umfang in die Breite geben müsste. 

4) Die Versuche zeigten aber, dass, wenn man die Dochte 
der auf oben bezeichnete Weise construirten Lampen mit zwei 
seitlichen, an den mittleren Docht auf irgend welche Weise 
befestigten Nährdochten versah, die Entfernung zwischen dem 
Boden des Reservoirs und dem Beginn der Flamme bis zu 
10 cm vergrössert werden kann, was genügend ist. 

5) Ausserdem zeigten die Versuche, dass in den „Argand- 
lampen* und in den Lampen mit einem seitlichen Reservoir 
bei jeder beliebigen Grösse des angebrachten Brenners das 
Solaröl sehr gut brennt. Diesem entsprechend brennt das 
Solaröl überaus befriedigend auch in den Lampen mit einem 
ringförmigen Reservoir, in welchen die Entfernung vom Beginn 
der Flamme bis zum Spiegel der Flüssigkeit im Reservoir nicht 
eben gross ist. 

6) Endlich haben die Versuche gezeigt, dass Solaröle in 
den 30linigen „Blitzbrennern“ sehr gut brennen, ungeachtet 
dessen, dass der Aufstieg des Oeles in diesen Lampen eine 
Höhe bis zu 17 cm erreicht. Die Untersuchung dieser Er- 
scheinung hat zu dem höchst wahrscheinlichen, aber noch nicht 
genügend bewiesenen Schluss geführt, dass hier ein Metall- 
röhrchen von grosser Bedeutung ist, welches durch das Re- 
servoir geht und in die Mitte der Flamme Luft einführt. Der 
Docht nämlich, durch welchen das Oel aufgesaugt und der 
Flamme zugeführt wird, liegt an diesem Röhrchen fest an, in 
Folge dessen das sich in ihm befindliche Oel stark erwärmt 
und die Geschwindigkeit seines Aufstieges stark vergrössert wird. 
Gegenwärtig sind für Solaröle Lampen mit runden Brennern 
(von 14 Linien) und mit einem Innenröhrchen (Patente Ssi- 
maschko und Makaroff) construirt, in denen Solaröl, bei einer 
Höhe des Aufstieges über 11 cm, sehr befriedigend brennt. 
Diese Lanıpen können auf jedes beliebige Reservoir gestellt 
werden, da das Innenröhrchen derselben nicht durch das ganze 
Reservoir geht (es endigt in der Flüssigkeit) und trotzdem dem 
inneren Zufluss der Luft zur Flamme überaus fördernd ist. 

Das oben Dargelegte hält die Direction der Gesellschaft 
Gebrüder Nobel für nützlich, zur Kenntniss der deutschen 
Lampenfabrikanten zu bringen, in der Hoffnung, dass das von 
der Gesellschaft auf den Markt gebrachte Solaröl, mit einem 
EntfJammungspunkt von 100° C., ihre Beachtung finden und 
ihnen einen neuen Impuls zu ihrer Thätigkeit auf dem Gebiete 
der Lampenfabrikation geben wird, auf welchem die deutsche 
Industrie zur Zeit die erste Stelle einnimmt. 


Die Direction der Naphtaproductions-Gesellschaft 
Gebrüder Nobel. 


(Vgl. die Abhandlung von Prof. Lissenko, dieses Journal 
1893 287 280.) 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Neuheiten in Feuerungseinrichtungen. 
Von F. H. Haase, Patentanwalt in Berlin. 
Mit Abbildungen. 


In keinem Fache ist das Bestreben nach Verbesse- 
rungen lebhafter als in dem die Feuerungseinrichtungen 
betreffenden. Man bewegt sich aber dabei fortwährend in 
bestimmten Kreisbahnen, die theils neben einander ver- 
laufen und theils sich durchkreuzen. 

Einer und derselben Idee begegnet man in überaus 
zahlreichen Ausführungsformen und in den verschieden- 
artigsten Anwendungen und doch ist sehr oft eine bestimmte 
Idee nur innerhalb enger Grenzen und dabei in nur wenig 
verschiedenen Ausführungsformen vortheilhaft verwendbar. 

Wer eine Idee, die sich bei grossem Betriebe sehr gut 
bewährt, für kleinen Betrieb zur Ausführung bringt, kann 
leicht die Erfahrung machen, dass der Erfolg den Erwar- 
tungen durchaus nicht entspricht. 

Häufig wird der Hauptwerth auf möglichst rasche 
Ausnutzung der entwickelten Wärme gelegt und die Un- 
vollkommenheit der Verbrennung nicht beachtet, ein 
andermal wird der Hauptwerth auf die Vollkommenbheit 
der Verbrennung gelegt und ein grosser Üeberschuss an 
Verbrennungsluft nutzlos erhitzt, wieder ein andermal die 
Sparsamkeit des Brennmaterialverbrauchs als Hauptsache 
erachtet und häufige Reparaturbedürftigkeit als unvermeid- 
lich mit in den Kauf genommen, und endlich wird ein 
Mittelweg beschritten, auf welchem sparsamer Brenn- 
materialverbrauch mit rascher Ausnutzung der entwickelten 
Wärme innerhalb solcher Grenzen angestrebt wird, die 
einen möglichst langen Betrieb ohne Reparaturbedürftig- 
keit in Aussicht stellen. 

Die Grundmittel, welche die Erfüllung dieser ver- 
schiedenen Bestrebungen in Aussicht stellen, sind weniger 
zahlreich als es den Anschein hat, aber diese Mittel ge- 
statten ausserordentlich viele Anordnungsarten und diese 
wieder verschiedene constructive Ausbildungen. 

Ein sachkundiger Ingenieur würde Jahre lang fort- 
während neue Einrichtungen skizziren können, ohne im 
Grunde etwas anderes zu thun, als bekannte Grundmittel 
combiniren und verschiedenartig constructiv gestalten. 
Darin kann aber nicht die Aufgabe des Feuerungstech- 
nikers bestehen, sondern sie besteht lediglich darin, für 
jeden Einzelfall die geeignetste Einrichtung zu ermitteln. 
Diese Aufgabe wird ja auch allgemein zu erfüllen gesucht, 
aber man geräth leicht in Versuchung, Mittel zu wählen, 
die dieser Aufgabe nicht entsprechen, wenn man die Grund- 
principien nicht beachtet, welche die Grenzen ihrer An- 
wendung bestimmen. 

Zunächst ist wohl kein kundiger Feuerungstechniker 
darüber im Zweifel, dass nutzlose Würmedurchlässigkeit 
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lichst zu beschränken ist; dagegen wird sehr oft nicht be- 
achtet, dass Vollkommenheit der Verbrennung nur erzielt 
werden kann, wenn die Feuergase wenigstens eine Tem- 
peratur von 1000 bis 1200° C. annehmen können. 

Verbraucht man stündlich zur Beschaffung einer be- 
stimmten benutzbaren Wärmemenge bei vollständiger Ver- 
brennung eines Brennmaterials » k dieses letzteren und 
erhält man dabei für je 1 k Brennmaterial o k Feuer- 
gase, deren mittlere Wärmecapacität c ist, so ist die ganze 
erzeugte Wärmemenge ausdrückbar durch 

n.M=n.o.c.t+M, 
wenn M den vollständiger Verbrennung eines Kilogramms 
des Brennmaterials entsprechenden absoluten Heizwerth, 
t die höchste entwickelte Temperatur und M, die vor und 
während des Eintritts dieser Temperatur aus dem Ver- 
brennungsraum entweichende Wärmemenge bezeichnet. 

Aus dieser Beziehung erhält man 
_n.M—M _ M, 
re oder auch n=H oct ` (1) 

Hiernach unterliegt es keiner Schwierigkeit, durch An- 
näherungsrechnung zu ermitteln, ob es möglich ist, in einer 
zu prüfenden Feuerungsanlage die zur Erzielung vollkom- 
mener Verbrennung nöthige Temperatur zu erzeugen oder 
nicht. 

Angenommen es werde Koks verfeuert, welcher 85 Gew.- 
Proc. Konlenstoff, 10 Gew.-Proc. hygroskopisches Wasser 
und 5 Gew.-Proc. Aschebestandtheile besitzt und daher einen 
absoluten Heizwerth von 8080 > 0,85 = 6868 Cal. hat. 

Bei seiner vollkommenen Verbrennung ergibt dieser 
Koks unter günstigsten Verhältnissen 13 k Verbrennungs- 
gase, welche für je 1 k 3,28 Cal. zur Erhöhung ihrer 
Temperatur um einen Celsiusgrad benöthigen, so dass also 

, — 2-6868 — M, M, 

~ n.83,28 6868 — 8,28 .¢ 

Was nun die während des Eintritts der Temperatur t 
aus dem Verbrennungsraum entweichende Wärmemenge 
betrifft, so besteht dieselbe in der durch Strahlung ab- 
gegebenen und in der durch Leitung abgegebenen Wärme- 
menge. 

Wie ich an anderer Stelle ausführlich entwickelt habe, 
lässt sich dieselbe für Feuerräume, welche ringsum von 
Eisenwänden umgeben sind, deren Dicke nicht mehr als 
10 mm beträgt, ausdrücken durch 

M, = m.«a®.124,72.%.(1,0077 . . . (2) 
wenn m das Verhältniss der ganzen Wärmeabgabe (an der 
zu untersuchenden Stelle) zu der durch Strahlung an diese 
abgegebenen Wärmemenge, œ einen Absorptionsco&fficienten 
für Wüärmestrahlen durch die Feuergase hindurch, e die 
Entfernung der die Wärmestrahlen aufnehmenden Wand in 
Decimetern gemessen und k einen von der Oberflächen- 
beschaffenheit abhängigen Factor bezeichnet. 

Es sei nun als Beispiel angenommen, der Koks ver- 

13 


oder auch n = 
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brenne innerhalb eines aus Wasserröhren gebildeten Schachtes 
und er sei auch sonst von wassergefüllten Dampferzeugern 
derart umgeben, dass den in höchster Temperatur befind- 
lichen Feuergasen überall in Abständen von 300 mm Eisen- 
flächen gegenüberliegen, welche Wänden von nicht mehr 
als 10 mm Dicke angehören, so findet man, dass die 
Wärmeabführung dieser Eisenwände unter den Annahmen 
m = 1,05, k=3,7 und œ’ = (0,5)? = 0,125 

M, = 1,05 > 0,125 >x 124,7 > 3,7 x (1,0077)! 
d. i. für = 1000°C. 

M, = 129650 Cal. 

beträgt. 

Demnach muss man in einer solchen Feuerungsanlage, 
sofern den heissesten Feuergasen in dem angegebenen Ab- 
stand gerade 1 qm der kühleren Eisenflächen gegenüber- 
liegt, stündlich 


129 650 
” = 6868 — 3280 
Koks verbrennen, um eine Temperatur von 1000° C. er- 
zeugen zu können, welche nur unter allergünstigsten Ver- 


= 836 k 


hältnissen und bei sorgfältigster Beachtung aller vortheil- 
haften Maassnahmen gerade hinreichen kann, vollkommene 
Verbrennung zu erzielen. 

Werden stündlich nur 26 k Koks statt 36 k ver- 
brannt, so findet man durch Annäherungsrechnung, auf 
deren Durchführung ich hier nicht näher eingehen kann, 
dass unter den gegebenen Verhältnissen höchstens eine 
Temperatur von 961° C. erzielbar ist. 

Bei Verfeuerung von geringwerthigerem Brennmaterial 
und bei Verfeuerung eines solchen, welches eine grössere 
Feuergasmenge für je 1 k ergibt oder benöthigt als der 
betrachtete Koks, bedingt die Wärmeökonomie eine noch 
grössere stündliche Verbrennungsmenge als bei Verfeuerung 
dieses Koks, sofern nicht gleichzeitig für geringere Wärme- 
ableitung der Umwandung des Verbrennungsraumes Sorge 
getragen wird. 

Auch muss diese Wärmeableitung um so mehr herab- 
zumindern gesucht werden, je kleiner der geringste stündliche 
Brennmaterialconsum ist. 

Es ergibt sich aus dieser Betrachtung, dass die Wärme- 
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Ökonomie bei kleinen Feuerungsanlagen, welche ebenso ein- 
gerichtet sind wie grosse, immer geringer ist als bei den 
letzteren, so lange die Umwandung des Verbrennungsraumes 
einen beachtenswerthen Wärmebetrag ableitet. 

Betrachtet man hiernach die in Fig. 1 dargestellte 
Einrichtung, so wird man sich sagen, dass die Anwendung 
des aus ringförmigen Röhren gebildeten Verbrennungs- 
schachtes D vom Standpunkt der Wärmeökonomie aus nur 
dann empfohlen werden kann, wenn der stündliche 
nutzbare Wärmeverbrauch unter allen Umständen das 
Verbrennen einer grossen Brennmaterialmenge bedingt 
und wenn das Brennmaterial selbst von sehr guter Qua- 
lität ist. 

Bei Zimmeröfen, in welchen ja meistens keine sehr 
grossen Brennmaterialmengen verbrannt werden, wird der 
ungünstige Einfluss vorzeitiger Abkühlung der Feuergase 
fast durchweg nicht oder doch nicht in genügendem Maasse 
beachtet. Allgemein findet man hier, dass das Bestreben 
vorwiegend darauf gerichtet ist, die sich entwickelnden 
Feuergase möglichst rasch und zwar gerade im ersten 
Stadium der Entwickelung abzukühlen. Es ist deshalb 
sehr begreiflich, dass man in solchen 
Oefen im Allgemeinen einen sehr ge- 
ringen Nutzeffect aus dem Brennmaterial 
erzielt, und dass jeweils auch sichtbarer 
Rauch aus den Hauskaminen entweicht, 
wenn man nicht ein Brennmaterial ver- 
feuert, das seiner Natur nach nur wenig 
sichtbare Zersetzungsproducte ergibt. 

Als Beispiele führe ich neuere Zim- 
meröfen theilweise von sehr tüchtigen 
Constructeuren an, bei denen sämmt- 
lich dem vorstehend besprochenen un- 
günstigen Einfluss vorzeitiger Abkühlung 
nicht hinreichend Rechnung getragen ist. 

Der erste dieser Oefen, in Fig. 2 
dargestellt, besitzt zwei Feuerstellen B B, 
zwischen welchen sich eine besondere 
Kammer C befindet, die ausdrücklich 
dazu bestimmt ist, die Zimmerluft rasch 
zu erhitzen, indem dieselbe zunächst 
zwischen den beiden Aschenfallräumen in den unter- 
halb C befindlichen Raum a eintritt, sodann durch eine 
mittels eines. Schiebers b regelbare Bodenöffnung in die 
Kammer C einströmt und endlich durch eine Gitterthür 
dieser letzteren in den Zimmerraum zurückströmt. Der 
Constructeur war hauptsächlich bemüht, einen Ofen zu 
schaffen, dessen Heizung leicht dem jeweiligen Bedürfniss 
angepasst werden konnte und es lässt sich nicht bestreiten, 
dass die Ofenconstruction eine sehr weitgehende Regelung 
der Wärmeerzeugung und Wärmeabgabe ermöglicht; man 
könnte dabei sogar von einer die Wärmeökonomie be- 
günstigenden Einrichtung sprechen, wenn nicht die Ent- 
wickelung der Flammen zu sehr benachtheiligt wäre. Die 
beiden Feuerherde sind nicht nur von abkühlenden Wänden 
begrenzt, sondern es ist auch für möglichst lebhafte Luft- 
bewegung an ihren Innenwänden vorüber gesorgt, während 
sie selbst zugleich so eng und damit so wärmeabgabefähig 
wie möglich gewählt sind. Von einer Entwiekelung der 
Flammen und demgemäss von einer möglichst vollständigen 
Verbrennung kann an keiner Stelle der ganzen Ofen- 
einrichtung die Rede sein, vielmehr ist jede Stelle für 
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möglichst weitgehende Wärmeabgabe der Feuergase aus- 
gebildet. 

Im Hinblick auf diese letztere Aufgabe ist der Ofen 
mit sehr viel fachmännischem Verständniss eingerichtet. 
Der Feuerzug wird durch zwei von aussen leicht drehbare 
Klappen g geregelt (wobei übrigens Vorkehrung getroffen 
sein müsste, dass dieselben nie ganz geschlossen werden 
können, damit die Möglichkeit des Eindringens von Kohlen- 
oxydgas in den Wohnraum ein für allemal ausgeschlossen 
ist), die Feuergase umzüngeln dann einen Wärme- oder 
richtiger gesagt einen Kochraum D, über welchem ein 
Dunstschlot angeordnet ist, und strömen dann endlich oben 
an einer in der Figur nicht ersichtlichen Stelle ab. 

Der Wärmeraum D steht mittels eines (in der Figur 
punktirten) Kanales mit dem Luftraum a in Verbindung 
und besitzt eine grössere Anzahl Schlitze, durch welche 
die erhitzte Luft in ihn einströmt, während ein ihn selbst 
überdeckender, von aussen beweglicher Schieber n und 
zwei höher liegende Klappen hh den Abzug der Luft und 
etwaigen Dunstes erhitzter Speisen oder sonstiger Gegen- 
stände zu regeln gestattet. Befinden sich 
keine Dunst entwickelnden Gegenstände 
in dem Wärmeraum D, so kann man 
die durch denselben hindurchstreichende 
Luft auch in den Wohnraum einströmen 
lassen. 

Ein anderer Zimmerofen, welcher 
keine vortheilhafte Flammenentwicke- 
lung gestattet und dennoch in mancher 
Beziehung beachtenswerthe Einrichtungen 
besitzt, ist in Fig. 3 dargestellt. 

Derselbe ist speciell zur Feuerung 
von DBraunkohlenbriquettes bestimmt. 
Diese werden durch eine luftdicht ver. 
schliessbare Feuerthür bei o eingeworfen 
und überdecken einen dachförmigen Ein- 
bau a, bis sie so weit verbrannt sind, 
dass sie durch seitlich von dem letzteren 
befindliche Bodenöffnungen auf einen 
halbkreisförmig gebogenen Rost 5 fallen, 
dessen Querstäbe in der tiefer gelegenen Rostmitte näher 
bei einander liegen als an den höher liegenden Rost- 
seiten. Unter diesem halbkreisförmigen Rost liegt noch 
ein zweiter, wenig gekrümmter Rost c, dessen Querstäbe 
in der tiefer gelegenen Rostmitte sehr eng neben ein- 
ander liegen, während sie an den etwas höher liegenden 
Rostseiten breite Lufträume frei lassen. Dieser Rost kann 
von aussen kräftig geschüttelt werden, um die oft sehr 
grosse Aschenmenge, welche die Briquettes hinterlassen, 
zum Durchfallen zu nöthigen. 

Die Verbrennungsluft wird bei diesem Ofen bei regel- 
rechtem Betrieb sehr stark vorerhitzt, indem sie zunächst 
in einen über dem Füllraum liegenden Kanal g einströmt 
und sodann durch einen in der Figur nicht angedeuteten 
Kanal und eine mittels Drehschieber regelbare Oeffnung 
hindurch bei i unter dem dachförmigen Einbau a in den 
Verbrennungsraum einströmt; sie dringt sodann in Mischung 
mit den Feuergasen am oberen Rande des halbrunden 
Rostes b in Seitenräume ein, welche den Füllraum um- 
schliessen. 

Da diese Seitenräume sehr eng sind und zudem un- 
mittelbar von dünnen eisernen Aussenwänden begrenzt 
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sind, so dass die Feuergase schon hier einen grossen Theil 
ihrer Wärme abgeben, so kann natürlich hier von einer 
vortheilhaften Entwickelung der Feuergase nicht entfernt 
die Rede sein. Ebenso wenig können die Feuergase später 
zu einer vollständigeren Verbrennung gelangen, weil überall 
nur für möglichst gute Wärmeabgabe derselben an Heiz- 
flächen des Ofens gesorgt ist. Sie gelangen alsbald in 
vier aufwärts führende Röhren m und strömen alsdann 
noch einmal durch eine etwas weitere Röhre n nach ab- 
wärts, der Entweichungsstelle zu. Die letztere Röhre ist 
mittels eines von aussen verstellbaren Schiebers mehr oder 
weniger abschliessbar, was ebenfalls nicht als vortheilhaft 
erachtet werden kann, zumal eine Luftzugregulirung mittels 
Rauchschiebers aus Gesundheitsgründen für Zimmeröfen 
überhaupt verwerflich ist. 

Beim Anheizen des Ofens wird der zur Regelung des 
Lufteinlasses in den Kanal g bestimmte Registerschieber 
und nach dem Einlegen von Brennmaterial auch die Feuer- 
thür o alsbald geschlossen, die Entzündung durch eine 
unmittelbar in den Raum des halbrunden Rostes b führende 
Thür i vorgenommen und die Lufteinführung durch die 
Aschenfallthür geregelt, bis die Feuerung gehörig im Gang 
ist, worauf dann alle Thüren luftdicht geschlossen und 
der Registerschieber des Kanals g, sowie der bei i liegende 
Drehschieber geöffnet werden. 

Zweckmässig bei diesem Ofen würde man die Ein- 
richtung zur Vorerhitzung des Brennmaterials und der 
Verbrennungsluft nennen können, wenn sie nicht die Tem- 
peratur der noch nicht hinreichend entwickelten Feuer- 
gase beeinträchtigen würde. Auch ist die Führung der 
Verbrennungsluft durch den halbrunden Rost hindurch 
als Annäherung an die Pultfeuerung beachtenswerth; doch 
erscheint es fraglich, ob dieser nur heissen Gasströmen 
ausgesetzte Rost dauerhaft genug sein wird. Der dach- 
förmige Einbau a, welcher verhindert, dass grosse Stücke 
des Brennmaterials auf den Rost b fallen, ist insofern als 
vortheilhaft zu bezeichnen, als hierdurch 
bewirkt wird, dass die Verbrennung auf 
dem letzteren gleichmässiger und lebhafter 
von statten geht und eine bessere Mischung 
der Destillations- und Feuergase mit.der 
Verbrennungsluft erzielt wird, als wenn 
nur grosse Stücke an ihrer Oberfläche der 
Einwirkung der Verbrennungsluft aus- 
gesetzt wären, und ausserdem bietet dieser 
Einbau auch die Möglichkeit, die Luft 
mitten in die Brennmaterialmasse ein- 
zuführen. 

Auch bei dem in Fig. 4 dargestellten 
Zimmerofen ist von dem Constructeur 
desselben nicht beachtet worden, dass die 
Abkühlung der Feuergase im Stadium 
der Verbrennung vortheilhafter Weise thun- 
lichst zu vermeiden oder zu beschränken ist. Vor allem 
hätten an dem ausgefütterten Unterbau, in welchem sich 
der eigentliche Feuerherd C befindet, die Rippen wegbleiben 
müssen und ausserdem hätte der Constructeur diesen aus- 
gefütterten Feuerherd über dem Rost etwa doppelt so hoch 
machen müssen, damit in ihm die Verbrennung nahezu voll- 
ständig von statten gehen könnte, während so der sehr ge- 
räumige und mit Rippen versehene Aufbau F' zum eigent- 
lichenVerbrennungsherd wird. Es würde ferner zweckmässig 
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gewesen sein, wenn man den aufs Doppelte erhöhten aus- 
gefütterten Feuerherd an seinem oberen Ende stärker ver- 
engt haben würde, um eine Art Feuerbrücke zu schaffen. 
In solchem Falle würde dann auch die Höhe des ge- 
räumigen Aufbaus F zweckmässiger auf die Hälfte zu 
beschränken gewesen sein; Rippen würden dann hier schon 
zulässig gewesen sein, während sie bei der bestehenden Ein- 
richtung auch an diesem Theile des Ofens 
unvortheilhaft sind, weil sie die Abküh- 
lung der noch in der Entwickelung be- 
griffenen Feuergase begünstigen, anstatt 
lediglich die Wärme ausgebrannter Gase 
nutzbar abzuleiten. 

Immerhin ist die Einrichtung dieses 
Ofens viel vortheilbafter als die der beiden 
zuerst betrachteten Zimmeröfen, weil hier 
doch wenigstens für die Entwickelung der 
Feuergase ein sehr weiter Raum vorgesehen 
ist, in welchem die Abkühlung, trotz der 
Rippen, bei weitem nicht in so starkem 
Maasse vor sich geht, als sie in jenen 
Oefen im Stadium der Entwickelung be- 
günstigt wird. 

Der in Fig. 5 dargestellte Zimmerofen 
kann von einem tüchtigen Fachmanne des 
Heizungs- und Feuerungsfaches wohl kaum 
ernst genommen werden; ich würde ihn 
deshalb auch nicht erwähnt haben, wenn 
er nicht in zahlreichen Fachzeitschriften, 
welche dem Heizungs- und Feuerungsfache ferner stehen, 
aber zu den angeseheneren gehören, im Bilde vorgeführt 
und besprochen worden wäre, und wenn er nicht zudem auch 
sehr geeignet wäre, zu zeigen, wie mans nicht machen darf. 

Das Brennmaterial liegt in diesem Ofen auf zwei sich 
einander nach unten nähernden undurchbrochenen Platten a 
(jedenfalls Eisenplatten), welche von der von unten her 
durch Seitenkanäle des Aschenfallraumes hindurch auf- 
steigenden Verbrennungsluft bestrichen werden und da- 
durch wohl auch gegen Verbrennen geschützt werden 
sollen (was übrigens nur in sehr geringem Maasse wirklich 
geschieht). Unterhalb der von den beiden Platten a frei- 
gelassenen Oeffnung ist ein — natürlich ebenfalls eiserner — 
winkelförmiger Einbau c, welcher von aussen drehbar ist, 
um ihn entleeren zu können. Dieser Einbau, vom Erfinder 
Glutbehälter genannt, trägt die am stärksten glühende 
Kohle. Die Luft, welche auf ihrem Wege bis zur Ein- 
strömung in die Brennmaterialmasse stark vorgewärmt 
wird, gelangt (wie bei einem gewöhnlichen Rost) zunächst 
in die stärkstglühende Kohlenmasse und nimmt auf dem 
sich sehr stark nach oben erweiternden Träger der frischen 
Aufschüttung rasch an Temperatur ab. Die unten ge- 
bildete Kohlensäure wird auf ihrem Wege durch die Auf- 
schüttung ziemlich vollständig zu Kohlenoxydgas reducirt 
und mischt sich nun, in Folge sehr wirksamer Mischungs- 
einrichtung zwischen den Bänken b,b; und später auch 
noch zwischen den Platten d in vollkommenster Weise 
mit den Destillationsgasen, so dass, wenn die Temperatur 
dafür genügend hoch ist (was anzunehmen ist), eine voll- 
ständig rauchfreie Verbrennung erzielt wird — aber eine 
sehr kostspielige — weil die Verbrennungsgase vorwiegend 
aus Kohlenoxydgas und Stickstoff bestehen und nur sehr 
wenig Kohlensäure enthalten. 
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Für die Entwickelung von Kohlenoxydgas ist die 
ganze Einrichtung sehr geeignet; aber dies ist nicht die 
Aufgabe eines Zimmerofens, sondern die eines Gasgenerators. 
Das Brennmaterial wird auf den beiden schräg liegenden 
Platten möglichst gekühlt, diese selbst lassen möglichst 
wenig Luft in die Brennmaterialmasse durch die von ihnen 
freigelassene Oeffnung einströmen, diese wenige Luft wird 
in der Brennmaterialschüttung möglichst rasch ausgedehnt, 
so dass sie möglichst spärlich mit den Brennstoffstücken 
in Berührung kommt, das Brennmaterial strahlt zwar 
seine Wärme vorzugsweise an die drei Bänke b, b, aus, so 
dass diese eine ziemlich hohe Temperatur annehmen, aber 
immerhin keine höhere, als die oberste Brennmaterial- 
schicht selbst und, damit diese ja nicht eine sehr hohe 
Temperatur annehme, ist dafür gesorgt, dass der Ofen 
schon zwischen ihr und den genannten Bänken durch dünne 
Wände hindurch Wärme an die Aussenluft abgebe. 

Die Blechplatten d haben lediglich den Zweck, die 
Durchströmung der Feuergase durch den Ofen zu ver- 
langsamen, damit sie ihre Wärme an die allerdings sehr 
einfache prismatische Ofenwandung abgeben, was denn 
auch ‚erreicht werden dürfte. Die Ketten, mittels welcher 
die Platten d an einander und an einer gezahnten Stange 
hängen, sind zweifellos als einfaches Mittel zu erachten, 
sie werden jedoch auch bald durchbrennen, wenn sie nicht 
sehr stark gewählt werden; die gezahnte Stange aber ist 
als grosser Misstand deshalb zu erachten, weil sie einen 
Schlitz benöthigt, durch welchen reichliche Mengen Kohlen- 
oxydgas in den bewohnten Raum eindringen können. 

Bei dem in Fig. 6 dargestellten Füllofen ist ebenfalls 
auf den ungünstigen Einfluss einer Abkühlung der Feuer- 
gase vor ihrer vollständigen Entwickelung nicht hinreichend 
Rücksicht genommen; doch lässt sich dieser Ofen ebenso 
leicht, wie der in Fig. 4 dargestellte, zu einem ganz vor- 
züglichen Ofen umändern, wenn man die 
Abkühlungsfläiche des Entwickelungs- 
raumes möglichst vermindert und die 
sich entwickelnden Feuergase nicht un- 
mittelbar gegen die Vorderwand des Ofens 
strömen lässt, sondern ähnlich, wie es 
Baylac thut (vgl. D. p. J. 1890 278 205, 
sowie das von mir verfasste Buch: Die 
Lüftungsanlagen, 8.137 bis 188), zunächst 
durch eine Haube abfängt und von der 
Vorderwand des Ofens her secundäre Luft 
in den so gebildeten Verbrennungsraum 
einströmen lässt. Man kann dann, wie 
in dem Baylac-Ofen, unschwer vollständige 
Verbrennung des Brennmaterials erzielen 
und gewinnt damit noch etwas bessere 
Ausnutzung der erzeugten Wärme als bei 
jenem Ofen, in welchem vorzugsweise 
das Erglühen der genannten Haube und 
die zweckmässige secundäre Luftzuführung die vollständige 
Verbrennung bewirken. 

Bei dem vorliegenden Ofen ist, wie gesagt, die Ab- 
kühlungsfläche für die in Entwickelung begriffenen Feuer- 
gase zu gross und es würde in erster Linie zu empfehlen 
sein, den Kanal c, durch welchen die Zimmerluft vom 
Sockel her in die Höhe steigt, nur so weit an den hinter 
und vor der Bildfläche liegenden Seiten nach vorn sich 
erstrecken zu lassen, als der untere Theil des Füllschachtes 


Fig. 6. 


luft gemischt werden. 
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sich erstreckt, den eigentlichen Verbrennungsraum aber 
möglichst gegen Abkühlung zu schützen. Eigenthümlich 
an dem Ofen ist die Anordnung einer durchbrochenen 
Platte p als vordere Begrenzung des Füllschachtfusses und 
die Anordnung einer vor dieser Platte schräg vorstehenden 
Schutzplatte n, welche zu starke Erhitzung des Füll- 
schachtes verhindert und zugleich die Möglichkeit bietet, 
dass die durch die Durchbrechungen der Platte p ent- 
weichenden Destillationsgase ungehemmt und verdeckt bis 
zu den brennenden Kohlen strömen. 

Im Uebrigen ist über die vorliegende Ofenconstruction 
nichts weiter zu berichten, als dass die Feuergase sich an 
der Platte m in zwei Züge theilen, welche eine Luft- 
kammer umschliessen, die eine gegitterte Thür besitzt, und 
dass der korbförmige Rost an seinem unteren Ende mit 
einem hervorziehbaren kleinen Planrost abschliesst. 

Bei dem in den Fig. 7 und 8 dargestellten Zimmer- 
ofen ist der Raum, in welchem die Feuergasentwickelung 
vor sich gehen sollte, in gleicher Weise wie bei dem in 
Fig. 3 dargestellten Ofen in zwei enge, unmittelbar von 
der Aussenwand des Ofens begrenzte, der Abkühlung stark 
ausgesetzte Kanäle getheilt. Auch ist hier, wie bei jenem 
Ofen, Pultfeuerung zur Durchführung gebracht und zwar 
hier in etwas vollkommenerer Weise als dort, indem die 
Verbrennungsluft durch im Feuergeschränk ti, liegende 
Oeffnungen in den Brenn- 

materialschüttraum A 
einströmt und abwärts 
durch das Brennmaterial 
hindurchdringt. Eigen- 
thümlich ist hierbei die 
Anordnung eines hinter 
dem Brennmaterialschütt- 
raum A liegenden Com- 

municationskanales 7, 
dessen aus Chamottestein 
bestehende Abtrennungs- 
wand f mit zahlreichen schräg nach hinten ansteigenden 
Schlitzen g versehen ist. Dieser Kanal ist dazu be- 
stimmt, die aus der Brennmaterialmasse oben entweichen- 
den Destillationsgase durch den Kanal % hindurch unge- 
hemmt in die zu unterst liegende glühende Kohlenmasse 
einzuführen. Die letztere liegt auf einer gewölbten Platte c, 
an welche sich seitwärts unter die Kanäle q reichende, 
abwärts gekrümmte Roste n anreihen, auf welchen sich 
das Brennmaterial vollends zersetzt. 

Der oberhalb des Feuerherdes liegende Ofentheil ist 
durch Bleche in Züge abgetheilt. 

Die Bodenplatte c und die beiden Roste » sind, da 
sie von unten her nicht gekühlt werden, dem Verbrennen 
sehr ausgesetzt. Der Ersatz der Bodenplatte durch einen 
Rost würde nur insofern vortheilhafter sein, als ein solcher 
der Asche besseren Durchfall gestattet. 

Fig. 9 veranschaulicht einen gemauerten Zimmerofen 
für Dauerbrand, dessen Füllschacht A recht tief eingebaut 
ist, damit er ja recht warm liege und möglichst viele 
Destillationsgase ausscheide, welche mittels eines beson- 
deren Rohres den auf dem Schrägrost R liegenden glühen- 
den Kohlen zugeleitet und dabei zugleich mit der durch 
die oben liegende Thür T einströmenden Verbrennungs- 
Ein Entwickelungsraum für die 
Feuergase fehlt hier ebenso wie bei den in den Fig. 2, 3 
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und 7 bis 8 dargestellten Oefen, da der Kanal B, durch 
welchen die Feuergase aufsteigen, für eine Begünstigung 
der Flammenentwickelung viel zu eng ist; auch wird 
derselbe noch zwecks Abkühlung von der durch den Ofen- 
sockel in den Mantelraum ein- 
dringenden Zimmerluft be- 
strichen. Zweckmässig an dem 
Ofen ist nur die Rosteinrich- 
tung, welche sowobl der Asche 
als auch Schlacken hinreichen- 
den Durchfallraum gewährt, 
insbesondere dann, wenn man 
von Zeit zu Zeit den Rost R in 
der punktirten Richtung rüttelt, 
wobei indessen nur eine sehr 
kleine Bewegung zulässig ist, ° 
weil der Rost sonst nicht mehr 
in seine normale Lage zurück 
zu bringen ist. Man würde 
deshalb zweckmässiger Weise 
die beiden schrägen Roste in 
lösbarer Weise mit einander 
verbinden, so dass ihr gegen- 
seitiger Abstand beim Rütteln nicht verändert wird. Ein 
Lösen der Verbindung würde für zeitweilige Räumung 
des Ofens das Hervorziehen des Rostes R gestatten. 
(Fortsetzung folgt.) 


Fig. 9. 


Ueber neuere Kämmaschinen. 
Von H. Glafey, Ingenieur in Berlin. 


(Schluss des Berichtes S. 76 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Bei Kämmaschinen mit Ringkamm wird zum Aus- 
ziehen der Gespinnstfasern aus dem Kamm oder dem 
diesen entsprechenden Mechanismus der Maschine gewöhn- 
lich ein Riffelwalzenpaar vor dem Kamm gelagert, welches 
die Fasern zwischen eine dieser Walzen und die Ober- 
fläche eines endlosen Tuches bringt und sie unter Aus 
übung einer gewissen Pressung auf die Fasern auf das 
endlose Tuch ablegt, welches sie dann dem Sammeltrichter 
zuführt. Die eine dieser Ausziehwalzen dreht sich in festen 
Lagern, während die andere verstellbar sein muss, um die 
auszuübende Pressung stärker oder schwächer halten zu 
können. Der Druck auf die verstellbare Walze findet durch 
die Lager der Walze, also auf die Endzapfen derselben 
statt und wird mit Hilfe von Federn nnd Schrauben be- 
wirkt. 

Diese Anordnung ist mit sehr grossen Nachtheilen 
verbunden. Es ist nämlich aus verschiedenen Gründen 
wünschenswerth, die Ausziehwalzen gering im Durchmesser, 
dagegen von grösserer Länge auszuführen; dadurch, dass 
nun der Druck bei diesen langen und schwachen Walzen 
auf deren Endzapfen ausgeübt wird, biegen sich die 
Walzen in der Mitte durch. An den Seiten liegen somit 
die Walzen dichter zusammen als in der Mitte, es ent- 
steht hierdurch eine ungleichmässige Pressung der Ge- 
spinnstfasern und wird das von den Walzen gelieferte 
Product ein ungleichmässiges und verworrenes. 

Um diesen Uebelstand zu vermeiden, hat nun /suac 
Holden, in Firma Zs. Holden und Sons, Bradford, die Ein- 
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richtung getroffen, dass ausser dem bekannten Auszieh- 
walzenpaar noch weitere Walzen angeordnet werden, welche 
dazu dienen, den Druck auf erstere zu übertragen und 
somit zu bewirken, dass dieselben auf ihrer ganzen Länge 
die Gespinnstfasern einer gleichmässigen Pressung unter- 
werfen. Man kann zwei oder mehrere dieser zur Druck- 
übertragung dienenden Hilfswalzen anwenden und können 
dieselben von gleicher oder grösserer Stärke wie die Aus- 
ziehwalzen sein. 

Bei der nachfolgend beschriebenen, durch Patent 
Nr. 44023 geschützten Einrichtung sind zwei Hilfsriffel- 
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walzen verwendet. Ueber diese Walzen ist ein aus Leder 
“oder sonstigem Stoff hergestelltes endloses Tuch gespannt. 
Die untere Hilfswalze ist entweder in festen oder nach- 
stellbaren Lagern drehbar. Die Walzen werden entweder 
aus Metall oder aus einem elastischeren Materiale, wie 
vulkanisirtem Kautschuk, Papiermasse oder einem ähn- 
lichen Stoffe hergestellt; letzteres namentlich dann, wenn 
man eine sanftere Pressung hervorbringen will. 

Aus den Nadeln des Ringkammes a wird das Material 
von den beiden Ausziehwalzen b und c entnommen (Fig. 65) 
und auf das zwischen denselben laufende endlose Tuch e 
abgelegt, welches dasselbe alsdann weiter zum Sammel- 
trichter führt. Die obere Ausziehwalze b ist mit ihren 
Endzapfen in nachstellbaren Lagern drehbar. 

Oberhalb dieser Walze b liegt die Hilfswalze f (Fig. 65 
und 66), die wieder mit ihren Endzapfen fsf (Fig. 66) in 
dem Lager f4 drehbar ist. Dieses Lager f} besteht aus 
einem Gleitstück oder Schlitten f; (Fig. 65), der in dem 
Gehäuse /, auf und nieder bewegt werden kann. Durch 
den Deckel fy wird mit Hilfe der Schrauben fg (Fig. 66) 
das Gehäuse fg nach vorn geschlossen. Auf dem unten 
am Gleitstück f; angebrachten Quersteg ruht die Spirale fy, 
in welche von oben der mit einem Bund versehene Bolzen 
gesteckt ist. Auf diesen Bolzen kann man mit Hilfe der 
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Schraube f, welcher das Gehäuse fg bei fi} als Schrauben- 
mutter dient, einen Druck ausüben und somit die Hilfs- 
walze f fester oder lockerer gegen die Ausziehwalze b 
pressen. 

Das Gehäuse f, ist mittels Schrauben an dem Maschinen- 
gestell g befestigt. 

In einiger Entfernung von der Hilfswalze f ist eine 
zweite Walze f, gelagert und läuft über beide Walzen das 
endlose Tuch f}, welches dazu dient, den Druck auf b 
elastischer und gleichmässiger zu gestalten. 

Das zwischen den Ausziehwalzen b und c laufende 
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Fig. 67. 
Holden’s Kämmaschine. 


Tuch e wird ausser um die Walze c noch über die Leit- 
walzen e; €, und eg geführt. Um das Tuch von anhängenden 
Fasern zu reinigen, ist die Abstreichbürste d angebracht, 
welche um den Bolzen d schwingt und durch einen mit 
Gegengewicht belasteten Hebel fest gegen das Tuch ge 
drückt wird. 
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Die untere Ausziehwalze c (Fig. 65 und 66) ist (wie 
die obere) an ihren Endzapfen c; c, (Fig. 66) gelagert und 
erhält den erforderlichen Druck durch Vermittelung der 
Hilfswalze k. Zwischen diesen beiden Walzen läuft, um 
die Hilfswalze h und die Leitwalze A, gespannt, das end- 
lose Tuch A,, welches demselben Zweck wie das Tuch fy 
dient. 

Die Hilfswalze A dreht sich mit ihren Zapfen hz hz 
(Fig. 66) in den Lagern hh, welche sich an dem Gleit- 
stück A, befinden. Dieses letztere ist mit Hilfe der 
Schraube A, (Fig. 65) in seiner Höhenlage verstellbar und 
wird durch Schraube A, an der Traverse g, gehalten. 

Die in Fig. 67 zur Darstellung gebrachte Abänderung 
zeigt im Wesentlichen dieselben Theile, nur wird bier das 
obere Tuch f} durch eine Rolle fj; gespannt, um dasselbe 
stets straff balten zu können. Ausserdem ist die Lagerung 
der unteren Hilfswalze h eine andere. Die Walze ist hier 
in Lagern drehbar, die sich in dem Gleitstück A, befinden. 
Dieses Gleitstück ist in dem Gehäuse h; in senkrechter 
Richtung beweglich, welches vorn mit Hilfe der Schrauben Ag 


durch die Platte A, verschlossen wird. Gegen die Traverse | 


des Gleitstückes A, legt sich die Spiralfeder họ, in welche 
von unten der mit einem Bund versehene Bolzen Ajo ge- 
steckt ist. Auf diesen Bund kann man mittels der 
Schraube hi, welcher die mit dem Maschinenrahmen in 
Verbindung stehende Quertraverse des Gehäuses 7, bei Ay 
als Schraubenmutter dient, einen Druck ausüben, durch 
welchen die Spiralfeder zusammengedrückt und somit die 
durch Walze A auf c ausgeübte Pressung verstärkt wird. 

Durch die Verstellbarkeit der Lager ist die Möglich- 
keit geboten, nicht nur den Grad der Pressung, welchen 
die Hilfswalzen f und h auf die Ausziehwalzen b und c 
und den diese letzteren wieder auf die Gespinnstfaser aus- 


Fig. 68. 
Schiefner’s Kämmaschine., 


üben, beliebig stärker oder schwächer zu halten, sondern 
es können auch die endlosen Tücher in der erforderlichen 
Weise gespannt werden. 

Falls man die Walzen f und h aus einem genügend 
elastischen Material herstellt, ist die Anwendung der 
Tücher h, und f} und somit auch der Leitwalzen }, und f4, 
wie der Spannwalze fig überflüssig und können dieselben 
in Wegfall kommen. 

Eine Kämmaschine für langfaseriges Spinnmaterial 
(Ramie), bei welcher das zugeführte Vliess mittels eines 
schlagend bewegten Theilers in die zu kämmenden Faser- 


bärte zerlegt wird und zugleich ein intermittirend be- 
wegtes Lineal das ausgekämmte Ende des noch nicht ab- 
gerissenen Bartes auf das hintere Ende des schon abgerissenen 
und gekämmten Bartes auflegt, ist von Theodor Eugene 
Schiefner in Essonnes, Frankreich, im J. 1885 in Vorschlag 
gebracht worden. 

Die Ständer aa, (Fig. 68) tragen den gesamnıten 
Mechanismus. Der Kammtambour b ist auf einem vorher 
bestimmten Theil seiner Peripherie und auf seiner ge- 
sammten Breite mit etwa 11 Lamellen b, bis bı, besetzt 


Schiener’s Kämmaschine. 


(Fig. 68 und 69), deren Kammzähne in der Drehrichtung 
des Tambours an Feinheit zunehmen. Die groben Kümme 
öffnen die Faser nur, die zweiten kämmen sie grob aus 
u. 8. w., wodurch nach Maassgabe der fortschreitenden 
Arbeit seitens des Tambours immer feiner und feiner ge- 
kämmt wird. 

Die sehr langsame Drehbewegung des Kämmtambours 
und die zunehmende Feinheit der Kammzähne gestatten 
ein gutes Kimmen der reichlich zugeführten Fasern, ohne 
vielen Abfall zu verursachen, indem sie den Fasern ihre 
ursprüngliche Länge bewahren und sie nur von den Knoten 
und dicken Fasern befreien. 

Zwischen den Zuführungswalzen f und dem Streck- 
werk über den Kämmceylinder ist ein schlagend wirkender 
Theiler e angeordnet (Fig. 68), welcher so bewegt wird, 
dass er im geeigneten Augenblick die von den Auszugs- 
walzen gg, erfassten Fasern in der gewünschten Länge 
abreisst oder theilt, so dass das von den genannten Aus- 
zugswalzen gg; erfasste Faserquantum einen nach rück- 
wärts stehenden Bart bildet, der der Einwirkung der durch 
langsame Drehung des Cylinders b in Function tretenden 
Kämme oder Karten b, bis d,, des Cylinders 5 unter- 
liegt, während gleichzeitig das durch die Theilung mittels e 
entstehende, aus den Zuführungswalzen f, /3 heraushängende 
Faserende der gleichzeitigen Kämmwirkung des Cylinders b 
unterliegt. Während dieser Kämmoperation beider Faser- 
bärte hat durch die eigenthümliche Anordnung des An- 
triebsmechanismus die Zuführung durch die Walzen fa fa 
sowohl, als die Wegführung des Fasermaterials durch die 
Walzen gg, aufgehört. 

Nach Beendigung dieser Kämmoperation wird ein auf 
zwei Rollen Ah, hg liegender Tisch oder Schneller 4 durch 
Bewegung des Hebels J auf Rolle X nach vorwärts ge- 
schoben. Die Rollen A, A, laufen in Führungen ii, des 
Ständers; durch diese Bewegung des Tisches oder Schnellers 
wird das aus den Zuführungswalzen f, fs hängende Faser- 
ende nach den Zugwalzen g g, transportirt, welche dieses 
Ende mit dem schon von diesen Walzen festgehaltenen 
Faserbart vereinigen und weiter ziehen. Auf dem Schneller h 
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rollt, wenn dieser am Ende seines Weges angekommen, 
lose eine Holzrolle /, welche das Erfassen der Fasern seitens 
der Auszugswalzen erleichtern soll. Durch eine mit dem 
einen Ende an dem Tisch, mit dem anderen an dem Ständer 
befestigte Spiralfeder A, wird der Tisch in seine ur- 
sprüngliche Lage zurückgeführt. Der Tisch oder Schneller 
kann die Form eines einfachen Lineals haben, welches, von 
Seitenarmen getragen, das zweite Faserende aufnimmt und 
vortransportirt. 

Die mittels der Kämme und Karten aus den Fasern 
entfernten Abfälle werden durch einen mit gebogenen 
Nadeln besetzten Putztambour g entfernt, welcher durch 
eine Bürstenwalze r gereinigt wird; letztere wird ihrer- 
seits durch einen Haken gereinigt, dem durch ein Ex- 
center s; eine geeignete hin und her gehende Bewegung 
ertheilt wird. 

Nach dem Kämmen der Fasern werden letztere der 
Einwirkung eines bekannten Streckwerkes ausgesetzt, dessen 
Kämme durch Schrauben ohne Ende dd,dyd, bewegt 
werden, von denen die Schrauben da, die Kämme von 
vorn nach hinten führen, um das Strecken zu bewirken, 
während die Schrauben dd; von gegen den Gang der 
Schrauben dd, viel steilerem Gange diese Kämme nach 
vorn zurückführen, wo sie wieder zu arbeiten beginnen. 


Motor mit Schwefeläther. 


Von P. de Susini. 
Mit Abbildungen. 


Bei den mittels directen Wasserdampfes gespeisten 
Motoren dürfte nach den Vervollkommnungen, welche die- 
selben im Laufe des letzten Jahrzehntes erfahren haben, 
die Aufgabe, den Brennwerth der Kohle in ein Maximum 
von Arbeit umzusetzen bezieh. den höchsten Nutzeffect der 
Motoren zu erreichen, als nahezu gelöst anzusehen sein; 
weniger gilt dies von den Dampfkesseln, betreffs der Aus- 
bildung der Heizfläche und von den Feuerungsanlagen, ob- 
wohl auch hier bedeutende Fortschritte zu verzeichnen 
sind. Behufs noch weiterer Ausnutzung des Brennmaterials 
bezieh. der damit entwickel- 
ten hochgespannten Wasser- 
dämpfe ging man dazu 
über, die letzteren nicht 
direct, sondern indirect in 
den Motoren zur Wirkung 
zu bringen, indem man sie, 
wie bereits früher geschehen, 
mit leicht verdunstbaren 
Flüssigkeiten in Verbin- 
dung brachte, deren Dämpfe 
mit erheblich höherer Span- 
nung als diejenige des 
Wasserdampfes zur Spei- 
sung der Cylinder benutzt 
wurden. 

Es war der Franzose Trembley, welcher zuerst vor 
mehr als 40 Jahren versuchte, den Wasserdampf als Be- 
triebsmittel von Motoren durch Schwefeläther, der be- 
kanntlich bei sehr niedriger Temperatur (35° C.) siedet, 
zu ersetzen. Diese Versuche wurden vor einigen Jahren 
von Puul de Susini in Paris wieder aufgenommen und 


Motor mit Schwefeläther. 


Susini’s Aetherniotor. 
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führten zur Construction der auch im Deutschen Reiche 
unter Nr. 52263 vom 17. November 1889 und Nr. 56 589 
vom 20. Juni 1890 patentirten Aetherdampfmaschinen 
(1893 287 * 217). Bei diesen Maschinen erfolgt die Ver- 
dampfung des Schwefeläthers auf indireetem Wege durch 
eine Feuerung, während dies bei einem neueren, ebenfalls 
von Susini entworfenen Motor, der nach Mittheilungen in 
Revue industrielle vom 11. Februar 1893 S. 53 seit Kurzem 
in der Fabrik von Digeon zu Paris aufgestellt ist, wieder, 
wie Trembley vorgeschlagen, direct mittels Wasserdampfes 
geschieht. 

Während jedoch der Letztgenannte die seiner Zeit ein 
grosses Aufsehen erregende Zweicylindermaschine des Dampf- 
bootes Du Trembley (1854 131 407 und 1854 134 161) 
derart construirte, dass der Abdampf des einen Cylinders 
den flüssigen Schwefeläther verdampfte, und dessen ge- 
spannte Dämpfe sich im zweiten Cylinder arbeitsverrichtend 
ausdehnen konnten, führt Susini dem Schwefeläther hoch- 
gespannten Kesseldampf zu und lässt die Aetherdämpfe 
nach einander in beiden Cylindern seines nach dem Ver- 
bundsystem arbeitenden Motors zur Wirkung kommen; 
hierbei sollen gewöhnlichen, ohne Condensation des Ab- 
dampfes arbeitenden Dampfmaschinen gegenüber Erspar- 
nisse bis zu 65 Proc. erzielt werden. 

Die Schwierigkeiten, welche sich dem gefahrlosen 
Betreiben von Motoren mittels Schwefeläther früher ent- 
gegenstellten und besonders in Undichtigkeitsverlusten der 
Rohrleitungen, Cylinderdeckel, Kolben- und Schieberstangen- 
stopfbüchsen u. s. w. bestanden, scheinen jetzt glücklich 
überwunden zu sein, was nicht zum wenigsten den äusserst 
genau arbeitenden Werkzeugmaschinen der Jetztzeit zu 
verdanken ist, wodurch in Verbindung mit Anordnungen, 
wie sie bei den mit ebenfalls sehr flüchtigen Flüssigkeiten 
arbeitenden Kälteerzeugungsmaschinen inzwischen geschaffen 
wurden, nennenswerthe Verluste an Sehwefeläther ver- 
mieden werden. 

Die Abbildungen Fig. 1 und 2 veranschaulichen eine 
Anlage, welcher Dampf aus einem Röhrenkessel A zuge- 
fübrt wird, der in einem neben der Maschinenstube ge- 
legenen, von dieser jedoch vollständig abgeschlossenen 
Raume aufgestellt ist. Die 
zur Vollziehung des Kreis- 
laufes des Schwefeläthers 
erforderlichen Apparate sind 
in der Maschinenstube unter- 
gebracht und, um Platz zu 
sparen, was auf Schifisfahr- 
S © Th a zeugen, sowie auch bei den 
- / meisten elektrischen Central- 
stationen in Städten von 
Wichtigkeit, über einander 
liegend angeordnet. 

Der als sogen. Hammer- 
maschine ausgebildete Motor 
unterscheidet sich nur wenig 
von den nach diesem System 
erbauten Dampfmaschinen; er hat Cylinder von 229 
bezieh. 452 mm Durchmesser für 300 mm Kolbenhub und 
entwickelt mit 420 k in der Stunde verdampftem Kessel- 
wasser, welches Dampf von 8 bis 10 at Spannung liefert, 
eine effective Leistung von 50 HP; hierbei gelangen die 
Aetherdämpfe mit einer Spannung von 25 at zur Maschine. 
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Mit Hilfe eines in die vom Kessel A kommende Dampf- 
leitung a eingeschalteten Druckminderventiles R wird der 
Wasserdampf auf eine der Temperatur der zu verwendenden 
Aetherdämpfe entsprechende Spannung gebracht und zu- 
nächst in die Mäntel der Cylinder geleitet, deren Wan- 
dungen damit eine Temperatur annehmen, welche etwas 
höher liegt, als diejenige der in dem Kessel C — Verdich- 
tungskessel (condenso-generateur) genannt — erzeugten 
Aetherdämpfe; hierauf strömt der Wasserdampf durch das 
die Leitung b für die nach der Maschine strömenden Aether- 
dämpfe umgebende Rohr a, von welchem noch, damit der 
Dampf gleichzeitig an beiden Enden des Kessels C zur Wir- 
kung kommen kann, ein Rohr abzweigt in den letzteren, und 
bewirkt hier die Verdampfung des flüssigen Sch wefeläthers. 

Der Kessel C besteht aus zwei concentrisch in einan- 
der liegenden Cylindern (Fig. 3), von denen der innere 
in der Mitte eine Rohrwand trägt, welche behufs Circulation 
des flüssigen Aethers mit zwischen den Rohren angebrachten 
Löchern von 8 mm Bohrung, sowie auf ihrem Umfange 
mit Rinnen versehen ist. 

Nach Bedürfniss kann dem Kessel C übrigens auch 
direct durch das von der Hauptleitung a abzweigende 
Rohr H Dampf zugeführt werden; letzterer umspült be- 
hufs Verdampfung des Aethers den mit aufgeschweissten 
Böden versehenen Innencylinder des Kessels C und geht 
durch das Rohrbündel 
desselben. Das sich bil- 

dende Condensations- 
wasser fliesst in dem 
Rohre c nach dem Dampf- 
kessel A zurück, um hier 
von Neuem verdampft zu 
werden, während die 
Aetherdämpfe nach er- 
folgter Expansion in den 
beiden Cylindern der Ma- 
schine durch das Rohr 5, in den Condensator D entweichen, 
der in gleicher Weise wie der Kessel C aus zwei in einander 
liegenden Cylindern gebildet ist. Um eine möglichst wirk- 
same Condensation im Kessel D herbeizuführen, strömt das 
durch den Stutzen x (Fig. 2) desselben einströmende kalte 
Wasser wegen einer direct hinter dem genannten Stutzen 
liegenden Scheidewand erst durch das Röhrenbündel des 
Innencylinders und erst in seinem Rücklaufe um diesen 
herum nach dem Ablaufrohre y; der wieder flüssig gewor- 
dene Aether tritt dagegen durch den Stutzen d in das Saug- 
rohr einer Pumpe E (Fig. 1 und 2), deren Druckleitung e 
mit dem Kessel C in Verbindung steht, so dass der Kreis- 
lauf der beiden Flüssigkeiten von Neuem erfolgen kann. 

Im Kessel C liegen 860 Rohre von 16 mm innerem 
Durchmesser und 1 mm Wandstärke, im Condensator 
1264 Rohre von 11 mm innerem Durchmesser bei einer 
Wandstärke von 0,5 mm; beide Kessel sind mit den zum 
Ingangsetzen der Maschine, sowie zur Sicherheit des Be- 
triebes nothwendigen Armaturen ausgerüstet. 

Zum Reinigen, wie auch zum Füllen des Kessels C 
dient das Rohr V (Fig. 3), während die Rohre m und n 
nach einem Manometer bezieh. Vacuummeter führen. Die 
beiden am Kessel C angeordneten Sicherheitsventile (Fig. 1) 
für je einen der beiden Cylinder liegen in Gehäusen, deren 
Aussenflanschen durch Krümmer f mit dem in die Atmo- 


sphäre ausmündenden Steigrohr f, verbunden sind; alle 
Dinglers polyt. Journal Bd. 239, Heft 5. 1893;I1T. 
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Rohre, welche mit dem Innencylinder in Verbindung steben, 
sind nach aussen sorgfältig durch Stopfbüchsen abgedichtet. 

Auch am Condensator D ist für jeden der beiden 
Cylinder, sei es für den Fall, dass ein Entweichen von 
Aether in den äusseren Cylinder oder eine zu grosse Span- 
nung in Folge unterbrochener Condensation der Aether- 
dämpfe im inneren Cylinder stattfindet, ein Sicherheits- 
ventil vorgesehen, deren Gehäuse ebenfalls an das Steigrohr f4 
anschliessen; die Grösse des Gegendruckes kann auch hier 
an einem Manometer oder Vacuummeter abgelesen werden. 

Das Dichthalten von Schieber- und Kolbenstangen- 
Stopfbüchsen der Maschine, was für den gefahrlosen und 
ökonomischen Betrieb von höch- 
ster Wichtigkeit, hat Susini durch 
eine Einrichtung, wie sie in ähn- 
licher Weise sich an den Com- 
pressoren von Kälteerzeugungs- 
maschinen vorfindet, zu erreichen 
gesucht. 

Jede Stopfbüchse ist nämlich 
von einem mitGlycerinangefüllten 
Mantel umgeben, der, wie in 
Fig. 4 ersichtlich, durch Kanäle 
mit den Oeffnungen eines zwischen 
Grundbüchse und Brille liegen- 
den kleinen Kolbens aus Bronze 
in Verbindung steht; das Glycerin 
verhütet ein Entweichen der Aetherdämpfe und dient gleich- 
zeitig zur Schmierung der Stangen. Wegen der geringen 
Dichtigkeit der Aetherdämpfe im Verhältniss zum Glycerin 
treten erstere bei eintretenden Undichtheiten durch das Gly- 
cerin in die Oeffnungen des kleinen Kolbens und von hier 
durch den mit Glycerin angefüllten Mantel in das Röhrchen 
eines auf der Stopfbüchse befestigten Behälters, dessen 
oberer Theil mit einem Manometer versehen ist; zum Er- 
kennen des Flüssigkeitsspiegels des Glycerins im Behälter 
dient ein Schauglas.. Behufs Cir- 
culation des Glycerins führt ein auf 
der Abbildung (Fig. 4) punktirt an- 
gegebenes Röhrchen vom unteren 
Theile des Behälters nach dem tief- 
sten Punkte des Stopfbüchsenmantels 
und, um die in den Behälter auf- 
steigenden Aetherdämpfe wieder zu 
verdichten, vom oberen Theile des- 
selben noch ein Röhrchen nach dem 
Condensator. 

Zur Abscheidung des von den Astherdämpfen mitgeris- 
senen Glycerins dient ein in dem Ausströmrohr b, (Fig. 1 und 2) 
eingeschalteter Reinigungsapparat F', dessen Construction aus 
Fig. 5 hervorgeht. Beim Durchströmen der Aetherdämpfe 
durch die zwischen Ein- und Austrittsstutzen des Reinigungs- 
apparates in den concentrisch zu einander liegenden Blech- 
cylindern schachbrettförmig angeordneten Oeffnungen werden 
dieselben vom Glycerin befreit; letzteres sammelt sich am 
Boden des Apparates an und kann diesem beim Anhalten 
der Maschine entnommen werden. 

Die Anlage arbeitet ausschliesslich mit frischem Kessel- 
dampf, doch würden sich Aenderungen nicht nöthig machen, 
sofern Abdampf zur Verwendung gelangte — höchstens 
dass noch selbsthätige Reinigungshähne für das Conden- 
sationswasser anzuordnen sind. 


Stopfbüchse für Susini’s 
Aethermotor. 
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Susini’s Abscheider für 
den Aetherinotor. 
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Nachstehend einige Versuchsergebnisse des Motors: 

Admissionsdruck . 25 k 
Druck der abziehenden "Aetherdämpfe 0,5 k 
Expansionsgrad des kleinen Cylinders . 6,423 

n „ grossen ” . 8,892 
Gesammtexpansion ge 25fach 
Effective Leistung 50 P 


Soll eine mittels Wasserdampf gespeiste Condensations- 
maschine von gleichen Abmessungen wie die vorstehend 
genannte Aethermaschine die Leistung von 50 effectiven FP 
mit derselben Gesammtexpansion (Eg = 0,04) und einer 
Admissionsspannung von 9 at (abs.) entwickeln, so müsste 
dieselbe nach dem Hilfsbuch für Dampfmaschinentechniker 
von Hrabdk, 2. Aufl. 1891 S. 96, mit 2,5 m Kolben- 
geschwindigkeit, entsprechend 250 Umdrehungen in der 
Minute, laufen, während die Aethermaschine zur Hervor- 
bringung der genannten Leistung nur eine Kolbengeschwin- 
digkeit von 0,65 m, entsprechend 65 Umdrehungen in der 
Minute, braucht. (Hierbei ist ein Wirkungsgrad von 0,7 
angenommen.) 

Ein Vorzug der Aethermaschine gegenüber der mit 
Wasserdampf betriebenen Maschine besteht demnach — 
gleiche Leistungen vorausgesetzt — schon darin, dass die 
Rohrleitungen, Ein- und Austrittskanäle viel kleiner werden 
als für den Dampf, bei dem sie wegen der bedeutend 
höheren Kolbengeschwindigkeit entsprechend grössere Ab- 
messungen erhalten müssen, in Folge dessen auch Schieber, 
Excenter u. dgl. grösser ausfallen. 

Wie bereits oben bemerkt, waren zur Hervorbringung 
der Leistung von 50 effectiven HP der Aetherdampfmaschine 
in der Stunde 420 k Wasser zu verdampfen. Beim Be- 
treiben der Maschine mittels Wasserdampf würden nach 
Hrabák mit geheiztem Mantel des Hoch-, Niederdruck- 
cylinders und Zwischenbehälters bei exacter Ausführung 
und Instandhaltung für 1 indicirte P und Stunde 6,5 k, 
o = etwa 70 indicirte HP 455 k Dampf in 
der Stunde erforderlich sein. 

Rechnet man für Abkühlungsverluste in den Dampf- 
leitungen und für aus dem Kessel etwa mitgerisgenes 
Wasser 5 Proc. des zum Betreiben der Maschine nöthigen 
Dampfes, so müssen bei der mit Wasserdampf betriebenen 
Maschine stündlich ungefähr 480 k Wasser im Kessel ver- 
dampft werden, was zu Gunsten der Aethermaschine eine 
Ersparniss von 60 k Wasser in der Stunde oder von un- 
gefähr 14,3 Proc. ergibt.. In Wirklichkeit wird die Er- 
sparniss noch bedeutender ausfallen, da der Dampfconsum 
einer Maschine von 50 effectiven HP sich wohl stets höher 
als 6,5 k für 1 indieirte HP und Stunde stellen wird. 

Die Cylinder der Aethermaschine besitzen Wandstärken 
von 25 mm, was in Anbetracht des hohen Anfangsdruckes 
der Aetherdämpfe, deren Temperatur diejenige der Wasser- 
dämpfe von 9 at Spannung indess noch nicht erreicht, 
gerechtfertigt erscheint. 

Beide Cylinder arbeiten mit von Hand einstellbarer 
Meyer’scher Expansionssteuerung; der Regulator, System 
Denis, bethätigt eine in der Zuführungsleitung der Aether- 
dämpfe hinter einem Absperrventil liegende Drosselklappe. 
Behufs Ausgleichung der Gewichte der bewegten Massen 
sind die Kurbeln mit angeschmiedeten Gegengewichten von 
je 255 k versehen. 

Der Motor dürfte namentlich als Schiffsmaschine ganz 
vorzügliche Dienste leisten, da die hoch gespannten Aether- 


demnach für 


dämpfe in Verbindung mit grossen Kolbengeschwindig- 
keiten für eine gewisse Leistung nur geringe Constructions- 
abmessungen erfordern; andererseits lässt sich wegen der 
geringen latenten Verdampfungswärme des Aethers die 
zum Betriebe erforderliche Spannung desselben sehr schnell 
erreichen und da ferner nur eine geringe Steigerung der 
Spannung des Wasserdampfes nothwendig ist, um diejenige 
der Aetherdämpfe ganz bedeutend zu vergrössern, auch 
die normale Leistung des Motors in verhältnissmässig kurzer 
Zeit nicht unerheblich steigern. Hierzu kommt weiter, 
dass dasselbe Wasser stets von Neuem in den Kessel zu- 
rückgelangt, wodurch Kesselsteinbildungen vermieden, so- 
wie wegen der gleichmässigen Temperaturen, denen die 
Wandungen des Kessels unterworfen, auch die Bleche 
weniger angestrengt werden. 

Um die Leistungen eines kleineren mit Schwefeläther 
betriebenen Motors festzustellen, wurden in den Werkstätten 
von Digeon an einer wagerechten Eincylindermaschine von 
300 mm Cylinderdurchmesser bei 400 mm Kolbenhub be- 
zügliche Versuche angestellt; der Kessel zur Erzeugung 
des zur Verdampfung des Aethers erforderlichen Wasser- 
dampfes besass eine Heizfläiche von 6 qm. Der Dampf 
gelangte mit einer Spannung von 2,75 k in den Verdich- 
tungskessel mit 32 qm Verdampfungsoberfläche; die dem 
letzteren entströmenden Aetherdämpfe zeigten eine Span- 
nung von 8,75 k. 

Es ergaben sich folgende Resultate: 


Minutliche Umdrehungen des Motors 60 
Mittleres Gewicht am Bremszaum . . 136 k 
Eigengewicht . . . 2. 2 220. 4,7 k 
Totales Gewicht | ©.. . . 1407k 
Hebelarm 1,242 m 
Effective Leistung ; 14,632 HP 
Mittlere indicirte Leistung ; . 19,623 P 
Wirksame Kolbenoberfläche . . 0,0706 qm 
Brennmaterial für 1 ind. BP und Stunde 0,866 k 
Verdampftes Wasser für 1 ind. P und 

Stunde 5,970 k 
Condensationswasser für 1 ind. EP und 

Stunde . 2 2. 2 2 2 2 20. 276 1 


Da der Kessel eine Heizfläche von 6 qm, d. h. für 
1 indicirte HP von nur 0,3058 qm besitzt und selbst die 
grössten mit natürlichem Zug arbeitenden Kessel zur Er- 
zeugung von Betriebsdampf eine Heizfläche von mindestens 
0,8 qm für 1 indieirte HP erfordern, ergibt sich zu Gunsten 
der mit Aether betriebenen Anlage eine Ersparniss an 
Heizfläche von 0,4942 qm für jede indicirte HP oder von 
61,77 Proc. 

Ein zweiter Versuch wurde an demselben Motor mit 
Wasserdampf von 7,4 k Spannung angestellt; höhere Span- 
nungen liessen sich wegen der unzureichenden Speisung 
des Kessels, der eine verhältnissmässig grosse Menge Dampf 
liefern musste, nicht erreichen. 

Bei diesen Versuchen wurden nachstehende Resultate 
erzielt: 


Effective Leistung . . . 7,64 BP 
Brennmaterial für 1 ind. pp und Stunde 2,771 k 
Verdampftes Wasser für 1 ind. P und 


Stunde . . . 201 
Condensationswasser für 1 ind. EP und 
Stunde . . 2 2 2 2 2 2 2 0. 488 1 


Schliesslich wurde noch ein dritter Versuch mit dem 
Abdampfe, welcher einem kleinen am Kessel montirten 
Motor von Olry und Granddemange entströmte, vorge- 
nommen; der mittels des Abdampfes in dem Verdichtungs- 
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kessel verdampfte Aether diente wie vordem zum Betreiben 
der wagerechten Eincylindermaschine. 
Hierbei wurden folgende Zahlen festgestellt: 


4,97 P 
5,4 k 


Leistung des kleinen Dampfmotors ; 
Anfängliche Spannung der Aetherdämpfe 
Leistung der wagerechten Maschine mit 

Aether . . laoa aa’ 
Totale entwickelte Leistung . . . . . 12,29 HP 


Der bei sämmtlichen Versuchen festgestellte äusserst 
ökonomische Betrieb der mit Schwefeläther betriebenen 
Motoren rührt im Wesentlichen daher, dass sich, gleiche Tem- 
peraturen im Condensator vorausgesetzt, die Expansion der 
hochgespannten Aetherdämpfe, welche im Uebrig&n nach den 
abgenommenen Indicatordiagrammen ziemlich genau der 
adiabatischen Curve entsprechend ausfällt, weiter treiben 
lässt, als diejenige der Wasserdämpfe mit geringeren An- 
fangsspannungen und ferner bei Einströmung und Ex- 
pansion der Aetherdämpfe in Folge Berührung derselben 
mit den metallischen Cylinderwandungen keine Conden- 
sationsverluste, wie dies bei den Wasserdämpfen der Fall 
ist, entstehen; erstere werden vielmehr, da im gesättigten 
Zustande durch die angewärmten Cylinderwandungen, 
welche, wie bereits erwähnt, eine höhere Temperatur als 
die Aetherdämpfe selbst besitzen, überhitzt, und verlassen 
die Maschine mit einer Temperatur, welche merklich höher 
liegt, als diejenige, welche ihrer absoluten Endspannung 
entspricht. 

Was noch die mit Anwendung des Schwefeläthers ver- 
bundenen Gefahren anbelangt, so ist anzuführen, dass der- 
selbe mit der atmosphärischen Luft ein explosives Gemenge 
bildet, und deshalb zwischen Kessel- und Maschinenraum 
keine directe Verbindung bestehen darf; ferner ist wegen 
der leichten Entzündung des Schwefeläthers jeder Feuer- 
funke, z. B. aus Tabakspfeifen, Cigarren u. dgl. von dem 
Maschinenrsum fern zu halten, wie auch dessen Beleuch- 
tung nur mittels elektrischer Glühlampen, anderenfalls von 
aussen geschehen darf. 

Das gegenüber der atmosphärischen Luft bedeutende 
specifische Gewicht des Schwefeläthers (1 : 2,586) verhütet 
im Uebrigen ein schnelles Vermengen desselben mit der 
ersteren und da der Schwefeläther ausserdem einen äusserst 
scharfen, durchdringenden Geruch besitzt, werden etwaige 
Undichtheiten dem Maschinenpersonal bald bemerkbar, so 
dass frühzeitig genug Vorkehrungen zur Verhütung jeg- 
licher Gefahr getroffen werden können. 

Uebrigens hat ein weit entzündlicherer Stoff als Schwefel- 
äther — der Schwefelkohlenstoff — in der Industrie zum 
Extrahiren von Oel aus Samen aller Art eine ausgedehnte 
Verwendung gefunden, ohne durch seine Gefährlichkeit 
bisher Anlass zur Nichtweiterbenutzung gegeben zu haben. 

Die Entzündungstemperatur des Schwefelkohlenstoffes 
beträgt nach Frankland 149° C., während festgestellt wurde, 
dass sich Schwefeläther bei dieser Temperatur noch nicht 
entzündete. 

Die Schwierigkeiten in der Benutzung des Schwefel- 
äthers erscheinen demnach nicht so gross, um dessen Ein- 
führung zu dem besprochenen Zwecke zu verhindern, um 
so weniger, als damit nach obigen Versuchen die Erspar- 
niss an Betriebskosten eine ganz erhebliche wird. 

Freytag. 


B. A. Fiske’s elektrischer Schussweitenmesser. ' 


Bei einer Abänderung seines Schussweitenmessers (vgl. 
1891 280 39. * 258. 1892 285 123) sucht der amerikanische 
Schiffslieutenant B. A. Fiske es zu ermöglichen, dass der 
Gegenstand, dessen Lage bestimmt werden soll, nur von 
einer einzigen Person beobachtet zu werden braucht; es 
kann dann nicht vorkommen, dass zwei Beobachter zwei 
verschiedene Gegenstände zugleich anvisiren. 

Der neue Messer besteht nach dem New Yorker 
Electrical Engineer, 1893 Bd. 15 *8S. 591, aus zwei Haupt- 
theilen; der eine dient zur Bestimmung der Entfernung, 
der andere zur Bestimmung der Richtung oder Lage. Beide 
werden zugleich benutzt und mittels derselben lässt sich 
die Lage des Gegenstandes auf der Karte, z. B. eines Hafens 
erkennen. 

Ein Fernrohr ist an dem in geeigneter Höhe über 
dem zu schätzenden Wasserspiegel liegenden Beobachtungs- 
orte aufgestellt; es lässt sich um eine Achse nahe am 
Objectiv drehen, so dass es leicht auf den zu beobachtenden 
Gegenstand eingestellt werden kann. Nahe am Ocular ist 
ein Contact angebracht, welcher beständig an einem Con- 
tactstücke oder Drahte schleift; von diesem Contactstücke 
wird so eine von der Neigung des Fernrohres abhängige 
Länge in den Stromkreis einer galvanischen Batterie ein- 
geschaltet, in welchem an der Stelle, wo die Entfernung 
und Lage bekannt gegeben werden soll, noch ein Galvano- 
meter @, eingeschaltet ist; da der Widerstand des Con- 
tactstückes für die Längeneinheit constant ist, so lässt sich 
am Galvanometer die Entfernung des anvisirten Gegen- 
standes ablesen, wenn nur die Höhe des Fernrohres über 
dem Gegenstande bekannt und das Galvanometer in ent- 
sprechenden Einheiten graduirt ist. 

Um die runde Tischplatte des Fernrohres liegt wieder 
ein Draht mit constantem Widerstande in der Längen- 
einheit und diesen berührt ein Contactstück an der das 
Fernrohr tragenden Platte. Ein gleicher Draht liegt um 
eine runde Tischplatte neben dem Galvanometer und ein 
auf dieser drehbarer Stab ist ebenfalls mit einem Contact- 
stücke versehen, welches diesen Draht berührt. Jeder 
Draht wird also stets vom Contactstücke aus in zwei 
Theile getheilt und die vier freien Enden der beiden Drähte 
sind durch zwei Drähte mit einander verbunden, während 
in einen die letzteren beiden Drähte verbindenden Draht 
ein Galvanoskop G, neben dem bereits erwähnten Galvano- 
meter eingeschaltet ist. Da endlich auch die Achsen der 
beiden Contactstücke durch einen eine galvanische Batterie 
enthaltenden Draht mit einander in Verbindung stehen, 
so bildet das Ganze eine Wheatstone’sche Brücke, und die 
Aufstellung und Anordnung ist so gewählt, dass der Stab 
auf den mit dem Fernrohre anvisirten Gegenstand ein- 
gestellt ist und zu dem Fernrohre parallel liegt, wenn die 
Nadel des Galvanoskops auf Null steht. 

Auf der Tischplatte ist ferner eine in verkleinertem 
Maasse gezeichnete Karte fest gemacht und deshalb wird 
auf dieser die Richtung des anvisirten Gegenstandes vom 
Beobachtungsorte aus durch die Lage jenes um eine in seiner 
Mitte liegende lothrechte Achse drehbaren Stabes angegeben. 
Der Stab enthält ferner in seiner nicht das Contactstück 
tragenden Hälfte einen Längsschlitz und in diesem einen 


1 Vgl. such Anderson, 1892 288 274. 
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Draht, und in der Richtung dieses Drahtes liegt der an- 
visirte Punkt auf der Karte. An den Seiten dieses Schlitzes 
endlich sind in Yards oder in Metern die Entfernungen 
im verjüngten Maasstabe der Karte angeschrieben. 

Der Beobachter hat also nur das Fernrohr durch 
Drehung und Neigung auf den Gegenstand einzustellen. 
Dann kann die Entfernung desselben in der Empfangsstelle 
am Galvanometer G, abgelesen werden, seine Richtung 
aber wird aufgefunden, indem man den Stab so lange 
dreht, bis die Nadel des Galvanoskops G, auf Null steht. 
Dann lässt sich die Lage des Gegenstandes auf der Karte 
aus dessen bekannter Entfernung finden und nach Bedarf 
markiren. 

Es können beliebig viele solche Empfangsstellen ein- 
gerichtet werden; thatsächlich bringt man jedoch bei jeder 
Gruppe von Kanonen nur eine Empfangsstelle an. 


Ueber Cycloidenverzeichnung. 
Mit Abbildung. 


In seinem Constructeur (4. Aufl. S. 526 f.) gibt Professor 
Reuleauxr für die verkürzte und verlängerte Cycloide zwei Con- 
structionen, die beide gegenüber der vom Verfasser gegebenen 
Construction der gemeinen Cycloide ganz neuartig sind, wobei 
noch die erste derselben für die Praxis zu complicirt erscheint 
ws Bestimmung eines Punktes der gemeinen Radlinie!). 

as nachstehend mitgetheilte Verfahren hat die Annehmlich- 
keit, dass es genau dasselbe ist, wie es Keuleaux für alle 
Cycloiden angibt. 

Ist nämlich in beistehender Figur G der Grundkreis, W der 
Wälzungskreis, Punkt B der beschreibende und sind a und a; 
entsprechende Punkte, so 
schlägt man um O durch B 
den Kreis und überträgt a; 
mittels Radius auf diesen 
Kreis (Punkt a). Dieser 
Punkt a, vertritt nun bei der 
Construction der verkürzten 
oder verlängerten Cycloide 
die Stelle, die der Punkt a; 
bei derjenigen der gemeinen 
Cycloide hatte. Also (siehe 
Reuleaux a. a. O. unter I.): 
„Beschreibe aus A mit dem 
Abstande aa, einen Bogen 
und aus a mit der Strecke Aa, 
auch einen Bogen, so schnei- 
det letzterer den ersteren in 
einem Punkte P der gesuchten Curve.“ 

Im Anschlusse hieran mögen folgende vorläufige Ergebnisse 
einer Untersuchung mitgetheilt werden, mit Vorbehalt einer 
vollständigen analytischen Durchführung. 

Jede Cycloidenconstruction schliesst eigentlich eine Zırei- 
deutigkeit in sich. Jeden Punkt der Curve findet man nämlich 
als den Durchschnittspunkt eines Kreises mit einem anderen 
oder mit einer Geraden. Solcher Schnittpunkte erhält man 
aber nach bekannter Regel immer zwei (oder keinen), einschliess- 
lich etwaiger Berührungspunkte. Natürlich ist bei der Cycloiden- 
verzeichnung nur der eine Punkt richtig. Interessant ist es 
nun, die Gesammtheit der anderen Punkte zu untersuchen, was 
zeichnerisch leicht auszuführen ist. Man erhält vollständige 
Curven, und zwar wiederum Cycloiden irgend welcher Art. 
Doch ergeben dabei die gewöhnliche Kreisconstruction und die 
Reuleaux’sche Punktconstruction verschiedene Resultate. Bei 
der letzteren Art ergibt sich z. B. Folgendes (wobei hier nur 
auf Epi- und Hypocycloide eingegangen werde)!: Neben der 
Epieycloide entsteht eine //ypocycloide mit grösserer Bogenzahl. 
Die Spitzen derselben liegen auf der Epicycloide, diejenigen 


! Eine analytisch-geometrische Betrachtung ergibt Nach- 
stehendes: 

Die Gleichung für beide Curven bei der Epicycloide, welche 
bei der Reuleau:x’schen Construction entstehen, ist, wenn man 
den Mittelpunkt des Grundkreises als Nullpunkt, die Centrale 
als die Y-Achse annimmt und wenn r der Radius des Wälzungs- 
kreises, R derjenige des Grundkreises, x der Winkel der 
Drehung ist: 


der letzteren auf der Hypocycloide. Der Radkreis der Neben- 
curve ist derselbe, nur mit entgegengesetzter Lage; der Er- 
zeugungspunkt (Berührungspunkt) bleibt auch derselbe. Der 
Radius des Grundkreises aber, dessen Mittelpunkt auf derselben 
Centralen liegt, wird gleich der Summe der Radien von Grund- 
und Wälzungskreis der Epicycloide. 

Bei der Hypocycloide ist die Sache umgekehrt: Die Neben- 
curven sind Epicycloiden mit kleinerer Bogenzahl; Erzeugungs- 
punkt, Centrale, Radius des Wälzungskreises wie bei der Haupt- 
curve; Lage des Wälzungskreises wieder entgegengesetzt; Radıus 
des Grundkreises aber gleich der Differenz der gegebenen 
Radien. — 

Bei der Kreisconstruction ist die Nebencurve der Epicycloide 
merkwürdiger Weise eine rerkürzte Hypocycloide, deren Grund- 
kreis concentrisch mit dem der Epicycloide ist, aber einen Radius 


von (k+2r. Tr) hat, wenn R der Radius des Grund- 
kreises, r der des Wälzungskreises der Epicycloide, und p 


gleich 1 ist. Der Abstand des Erzeugungspunktes vom Mittel- 
punkte des Wälzungskreises ist gleich r, der Radius des 
Wälzungskreises gleich r. tr 3 

Die Nebencurve der Hypocycluide ist eine verlängerte Epi- 


S E E — 2r sin -L KERA €) 
z=R.sin (7, +) 2r sin È. cos ( p s 
z 2 A A 2) 
y = R . cos | -3 p) + 2rein £ sin ( F E 
Daraus folgt mit dem oberen Zeichen für die eigentliche 


Curve: 
Eye (ir = 9 R+?2r 2) 
z=R.sin (> .») 2r sin g ` COS (= > ii 
= 2 PE uni ?) 
y=R.cos (4 p) +2rsin £. sin ( RD 


dagegen mit dem unteren Zeichen für die Nebencurve: 


xı = R.sin (=?) —r sino 


5 III 
= AR — 9p en P 
n= R. eos (Z .?) 2r sin 9 
Dieselben Gleichungen sind für die Hypocycloide: 
Br SE a > P R—r}r £) 
x= R .s8in t .?) 2rsin 2 cos (SE . m 


2 
= BR ar y 
y=R.cos fr .?) + 2rsin 2 ‚sin ( F7 5 


woraus für die Hypocycloide selbst folgt: 


; r RE ORE N. a R—2r z) | 
x= nR. sin F .?) 2r sin 2 . C08 > er y 
= ee A | 
y= R. cos (Z +) 2rsin È, sin ( R J 
und für die Nebencurve: 
(T ag 
z= R sin (7-2) — reing | m 


r ar 
yı = R . cos (+?) + arm | 


Setzt man jetzt in den Gleichungen unter II: r’=r, 
K=R-+r, ee. (da bei dem grösseren Grund- 
kreise die Drehung im selben Verhältnisse zunehmen muss), 


R — 
also r= r, R= R — r, er. so erhält man nach 


einigen Umformungen: 
ı_ pi . 1” ‘ lor g R'— 2r F) 
at= R sin (I: ) 2r sin £. cos ( TF g 
, “o, # (R —2r y 

y =1" + R' . cos (+ 1 )—2rsin.sin A.E) 

Dies sind aber die oben abgeleiteten Gleichungen einer 
Hypocycloide (V), nur dass der Nullpunkt um. r auf der Y-Achse 
nach der positiven Seite verschoben ist (der Nullpunkt ist noch 
derjenige der Epicycloide). — Ebenso werden bis auf eine Null- 
punktverschiebung auf der Y-Achse (um — r) die Gleichungen 
unter VI zu denen unter II durch Einsetzen der Werthe: 

R—r 


k 


r =r, K= R-—r, % =p. 
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cycloide; Grundkreisradius R— 2r. 1 Kinn ‚  Radkreisradius 
r. see) ‚ Abstand des Erzeugungspunktes gleich r. 


1l-+p 
Es mag Vorstehendes genügen, um die Mannigfaltigkeit 
und Merkwürdigkeit der hierher gehörigen Fälle darzuthun. 
Zunächst kam es dabei nur darauf an, auf die Zweideutigkeit 
der Methoden zur Verzeichnung der Cycloiden hinzuweisen, was 
meines Wissens bisher in keinem Lehrbuche ausdrücklich ge- 
schehen ist. H. Kracht, Dortmund. 


Mix und Genest's addirender Zeitmesser für 
Telephongespräche. 
Mit Abbildungen. 


Der Actiengesellschaft Mix und Genest ist unter 
Nr. 67025 vom 30. März 1892 ab ein Gesprächszeitmesser 
patentirt worden, welcher dazu dienen soll, zum Zwecke 
der Bemessung der von den Theilnebmern zu zahlenden 
Gebühren nach der Zeitdauer der Benutzung des Telephons, 
diese Zeitdauer zu messen und die einzelnen Gesprächs- 
zeiten zu addiren.! Der Zeitmesser wird unmittelbar an 
dem Telephongehäuse des Theilnehmers angebracht und 
besteht hauptsächlich aus dem Gebäuse einer Pendeluhr 


Zeitmesser für Telephongespräche. 


und einem Auslöse- und einem Hemmungswerke, welches 
bei der Bewegung des Umschalterhakens beim Abheben 
bezieh. Anhängen des Telephons in Thätigkeit tritt. Die 
Uhr geht so lange, wie das Telephon vom Haken abge- 
nommen ° ist und verzeichnet diese Zeit auf dem Ziffer- 
blatte der Uhr. Wenn das Uhrwerk dem Ablaufe nahe ist, 
wird dies dem Theilnebmer durch ein sichtbares Zeichen 
angezeigt, und alsdann kann das Telephon nur benutzt 
werden, wenn das Uhrwerk gangfühig, d. h. aufgezogen ist. 

Der Gesprächszeitmesser ist in der Fig. 1 in Ansicht 
dargestellt, Fig. 2, 3 und 4 zeigen einzelne Theile desselben. 
An dem nach innen gelegenen Arme A des Umschalter- 
hebels ist eine Lenkstange L angeschlossen, welche durch 
eine Regulirmutter M auf die richtige Länge eingestellt 
werden kann, durch die Decke D des Telephongehäuses 
hindurchgebt und in das Gehäuse U des Zeitmessers hinein- 
ragt. An dem oberen freien Ende dieser Stange befindet 
sich ein um einen Zapfen leicht beweglicher Fangbaken F, 


1 Verwandtes beabsichtigen die selbsthätigen Gebühren- 
erheber; vgl. 1892 284 * 37. 119. 144. 

3 Entsprechend dem Programm der Reichs-Telegraphen- 
verwaltung; nicht bis zum Geben des Schlusszeichens, was 
= we empfohlen hatte, vgl. #lektrotechnische Zeitschrift, 
1891 S. 659. 
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der sich auf einen festen Stift S (oder nach Fig. 4 auf 
das Auflager a) auflegt. Das linke Ende dieses Hakens 
ist so geformt, dass ein Stift s der Pendelstauge P am 
Ende des Pendelausschlages bei angehängtem Telephon 
den Haken F hebt und sich unter der Nase desselben 
fängt, wodurch das Uhrwerk angehalten wird. 

Wird beim Abheben des Telephons der Hebel 4 durch 
die Spiralfeder f niedergezogen, um die Leitung von dem 
Weckerstrom-Schlusstücke w auf das Telephonstrom-Schluss- 
stück £ umzuschalten, so senkt sich die Stange L mit dem 
hinteren Theile des Fanghakens f, das linke Ende des 
letzteren wird in die in Fig. 1 und 4 punktirt gezeichnete 
Stellung gehoben, das Pendel P losgelassen und das Uhr- 
werk in Gang gebracht. Die Uhr macht auf dem Ziffer- 
blatte Z in der gewöhnlichen Weise Minuten und Stunden 
der Benutzungszeit ersichtlich. Soll eine längere als zwölf- 
stündige Zeit (bis 1000 und mehr Stunden) verzeichnet 
werden, so werden ausser dem Zifferblatt Z noch weitere 
Zifferblätter Z, angebracht und die Zeiger durch ent- 
sprechende Rädersätze mit einander verbunden. 

Eine Benutzung des Telephons bei nicht aufgezogenem 
Uhrwerke wird unmittelbar mit Hilfe der beim Ablaufe des 
Uhrwerkes eintretenden Verminderung des Zuges der Trieb- 
feder C verhindert. Der Sperrkegel K für die Uhrfeder 
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ist nämlich nicht auf einem feststehenden Zapfen, sondern 
auf einem Hebel // (Fig. 1) gelagert, der sich um die 
Federachse selbst oder einen anderen feststehenden Punkt 
drehen kann. Das untere freie Ende dieses Sperrhebels H 
kann sich zwischen zwei Federpuffern p und p; bewegen, 
von denen der dem Drucke des Sperrhebels entgegen- 
wirkende p eine stärkere Feder besitzt, als der andere p}. 
Wenn daher bei abgelaufener Uhr der Druck des Sperr- 
kegels verschwindet, so wird das freie Ende des Hebels H 
sich gegen p, hin bewegen und dabei ein Schleppschieber, 
Riegel oder eine Klinke A in eine Lücke E der Stange L 
gedrückt oder gezogen, mag nun der Schieber selbst in 
diese Lücke eingreifen oder mit seinem Ende einen Schieber 
oder Riegel bewegen, oder mag durch die Verschiebung 
eines der Puffer mittels Schiebers, Riegels oder drehbarer 
Klinke die Blockirung der Lenkstange L und damit des 
Umschalters bewirkt werden. Statt die Feder des Puffers » 
stärker als diejenige von p, zu machen, kann man auch 
eine zweite, regulirbare Feder anbringen, deren Zug oder 
Druck am Sperrhebel dem Druck des Sperrkegels ent- 
gegenwirkt. 

Durch die Verlängerung h des Hebels H nach oben 
(Fig. 1 und 2) wird ferner eine um den Zapfen z dreh- 
bare Zeichenscheibe N, welche sich für gewöhnlich nahezu 
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in ihrer Gleichgewichtslage befindet, über den todten Punkt 
hinwegbewegt, so dass sie vor eine verglaste Oeffnung des 
Uhrgebäuses fällt und das Zeichen zum „Aufziehen“ gibt. 
Beim Einstecken des Uhrschlüssels @ (Fig. 2) wird alsdann 
ein kleiner Hebel 5 zur Seite gedrückt, dessen zweiter, 
bedeutend längerer, elastischer Arm B die Zeichenscheibe 
in diejenige Lage, in welcher sie von aussen nicht sichtbar 
ist, zurückdrängt und während des Aufziehens in dieser 
Stellung festhält. Nach dem Aufziehen endlich legt sich 
JHI wieder an p und veranlasst, dass L wieder frei- 
gegeben wird. 


C. G. Burke's Geber und Relais für Morse- 
telegraphie auf Unterseekabeln. 


Um auf Unterseekabeln ein Telegraphiren von Morse- 
schrift möglich zu machen, hat sich Charles (7. Burke in 
New York bemüht, ein dazu brauchbares — also von dem 
Cuttriss’ (vgl. 1893 287 *160) abweichendes — Relais herzu- 
stellen und einen dem Kabelbetriebe angepassten Geber. 
Dieselben haben auf dem 2640 Knoten langen Kabel der 
Direct United States Cable Company zwischen der Ballin- 
skellig-Bai in Irland und Halifax in Neuschottland eine 
zıemlich lesbare Schrift geliefert. 

Das dabei mit dem Morseschreiber arbeitende Relais 
besitzt nach dem New Yorker Electrical Engineer, 1892 
Bd. 14* S. 539, zwei zusammenwirkende Doppelspulen, 
welche in zwei von einander unabhängigen magnetischen 
Feldern hängen. Jedes Feld wird von den vier Polen 
zweier wagerecht liegender Hufeisenmagnete gebildet. Jede 
Doppelspule besteht aus zwei unter einem rechten Winkel 
mit einander verbundenen lothrechten Wickelungen, welche 
in ihrer Ruhelage rechtwinkelig zu den inneren Verbin- 
dungslinien der vier Pole liegen; durch den auftretenden 
Strom dreben sich die beiden Doppelspulen um ihre Auf- 
hängung in einem von der Richtung des Stromes ab- 
hängigen Sinne. Die Hufeisenmagnete liegen mit gleichen 
Polen einander gegenüber. Alle vier Wickelungen sind 
binter einander geschaltet, so dass der ganze Strom durch 
jede geht; sie sind so gewickelt, dass sie sich in ihrer 
Wirkung unterstützen. 

In der Mitte zwischen den beiden Doppelspulen steht 
ein Träger mit zwei wagerechten Querstücken, in denen 
eine einen Üontactarm tragende Spindel empfindlich ge- 
lagert ist; dieser nach oben gerichtete, zum Schliessen des 
Localstromes bestimmte Arm vermag sich mit der Spindel 
zwischen zwei Schrauben zu bewegen, von denen die eine 
isolirt ist; das Spiel des Armes zwischen den beiden 
Schrauben wird absichtlich möglichst klein gemacht und 
seine Bewegung in beiden Richtungen wird durch zwei 
stellbare, von beiden Seiten her auf einen Ansatz der 
Spindel wirkende Spannfedern geregelt. In den von dem 
Contactarme und der zweiten Schraube ausgehenden Strom- 
kreis der Localbatterie wird ein Klopfer oder ein anderer 
Empfänger oder ein Uebertrager eingeschaltet. 

An jeder Doppelspule ist ein Aluminiumstab befestigt 
und die Enden dieser beiden Stäbe sind durch Seidenfäden 
mit einander verbunden, welche zu beiden Seiten von 
einem Stabe zum anderen laufen; ein ähnlicher Aluminium- 
stab sitzt auch an der Spindel des Contactarmes und unter 
den Enden dieses Stabes laufen die Seidenfäden frei, so 
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dass sie ihn mit der nöthigen Reibung berühren. Die 
Ständer, welche die Spulen tragen, lassen sich innerhalb 
des Fussgestells durch zwei Schrauben verstellen behufs 
der Regulirung der Spannung der Seidenfäden und ibrer 
Reibung an dem mittleren Querstabe. Der Contactarın 
vermag sich auf seiner Spindel zu drehen, da er dem auf 
der Spindel eingeschnittenen feinen Schraubengewinde an- 
gepasst ist; dieser Bewegung entspringt ein reibender Con- 
tact, welcher ein Klebenbleiben an der Localcontactschraube 
zu verhindern strebt. Diese Bewegungsfreiheit des Contact- 
armes verschafft zugleich den Spulen eine noch grössere 
Freiheit in ibrer Bewegung. 

Die Spulen hängen da, wo das Magnetfeld die grösste 
Wirkung ausüben muss und können sich frei in jeder 
Richtung drehen und bis zur äussersten Grenze, bis zu 
welcher sie ein Strom von gegebener Richtung zu drehen ver- 
mag. Sie sind daher im Stande, den Potentialschwankungen 
zu folgen, welche alle Zeichen auf Kabeln mehr oder weniger 
begleiten, und diese Schwankungen auf den Contactarm 
des Localstromkreises zu übertragen und so die Zeichen, 
durch welche sie selbst hervorgerufen wurden, im Em- 
pfänger wieder hervorzubringen. 

Im Hinblick auf die jeder unzweckmässigen Ver- 
längerung des Stromes in langen Kabeln entspringenden 
Schwierigkeiten, z. B. bei Erzeugung der Morsestriche in 
gewöhnlicher Weise, hat Burke einen Geber hergestellt, 
welcher zwischen das Kabel und den Handtaster zu liegen 
kommt und die Dauer des Contactes ganz unabhängig von 
dem Telegraphisten macht. Bei diesem Geber unterstützt 
die statische Ladung des Kabels die Morsearbeit, anstatt 
sie zu erschweren. Der Geber besteht aus einer auf loth- 
rechter Achse sitzenden Trommel, welche auf ihrer Aussen- 
seite in gleichen Abständen in zwei Reihen mit Contact- 
stücken belegt ist; die Stücke der oberen Reihe wechseln 
mit denen der unteren Reibe ab. Die Stücke sind drei- 
eckig und stehen mit der einen Seite der rechtwinkeligen 
Dreiecke einander zugewendet, während der zweite Schenkel 
des rechten Winkels parallel zu der Achse liegt, die Hypo- 
tenusen also schräg nach der Mittellinie hin verlaufen; 
die beiden Contactfedern oder Bürsten, welche auf ihnen 
schleifen, sind mit den entgegengesetzten Polen der beiden 
Telegraphirbatterien, deren zweite Pole an Erde liegen, 
verbunden und entsenden beim Drehen der Trommel ab- 
wechselnd Ströme von verschiedener Richtung; die Dauer 
dieser Ströme aber wird den jeweiligen Verhältnissen an- 
gepasst, indem jede Feder unabhängig von der anderen 
mittels einer Schraube entlang dem Contactstücke ver- 
schoben und gerade auf die der eben gewünschten Strom- 
dauer entsprechende Breite ihrer Dreiecke eingestellt wird. 

Aus dem oberen Rande der durch ein Laufwerk in 
Umdrehung versetzten Trommel steben Stifte vor, welche 
in zwei Reihen abwechselnd so angeordnet sind, dass sich 
die Stifte der einen Reihe an dem Ende des Ankerhebels 
eines Elektromagnetes fangen und die Trommel zum Still- 
stehen bringen können, während der Anker angezogen ist, 
die Stifte der anderen Reihe hingegen, wenn derselbe von 
der Abreissfeder abgerissen ist; die ersteren Stifte sind 
gegen die mit der Kabelleitung in Verbindung stehende 
Trommel isolirt, die letzteren nicht, der Ankerhebel aber 
ist an Erde gelegt. Die Bewegung dieses wagerechten 
Ankerhebels veranlasst der Telegraphist, indem er mittels 
des Handtasters den Strom einer Localbatterie durch den 
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Elektromagnet sendet; bei jedem Niederdrücken und dem 
darauf folgenden Loslassen des Tasters führt die Trommel 
dem Kabel zwei Ströme von entgegengesetzter Richtung 
zu und legt schliesslich nach vollendetem Zeichen das Kabel 
zur Entladung an Erde. 

Beim Niederdrücken des Tasters lässt nämlich der 
Ankerhebel die Trommel los, diese entsendet den ersten 
Strom des Wechselstrompaares ins Kabel und fängt sich 
dann mit einem isolirten Stifte am Ankerhebel; die 
Trommel bleibt also stehen, bis der Telegraphist den 
Taster wieder emporhebt, worauf die Abreissfeder den 
Ankerhebel zurückführt, dann die zweite Contactfeder den 
zweiten ‘Strom des Paares dem Kabel zuführt und sich 
endlich ein nicht isolirter Stift am Ankerhebel fängt, wo- 
durch das Kabel bis zum nächsten Niederdrücken des 
Tasters an Erde gelegt wird. Die Dauer der beiden Ströme 
im Kabel ist also ganz dem Einflusse des Telegraphisten 
entzogen und letzterer bestimmt bloss, wenn dem das 
Zeichen beginnenden Strome der das Zeichen beendende 
nachfolgen soll. In der Zwischenzeit zwischen zwei Strö- 
men verhält sich das Kabel, was seinen Einfluss auf den 
Empfänger anlangt, in seinem statischen Zustande ganz so, 
wie bei einer jedesmaligen Batterieladung, vorausgesetzt, 
dass der Empfänger empfindlich genug ist, und es werden 
bei Benutzung dieses Gebers die Morsestriche durch eben 
diese statischen Vorgänge im Kabel hervorgebracht. 


Perkins’ elastische Führung unterirdischer 
Leitungen für elektrische Bahnen. 


Mit Abbildung. 

Unter den verschiedenen Leitungsführungen für elek- 
trischo Strassenbahnen verdient diejenige, welche F. C. Per- 
kins in Buffalo, N. Y., kürz- 
lich angegeben hat, wegen ihrer 
Einfachheit und Billigkeit Be- 
achtung. Nach dem New Yorker 
Electrical Engineer, 1893 Bd. 15 
* S. 229, ruht der nackte Leiter 
auf einer Holzwange, welche 
mit Oel oder einem anderen 
isolirenden Stoffe getränkt ist 
und von einer biegsamen Metall- 
röhre völlig umschlossen wird. 
Der vom Wagen herabreichende, 
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Ss den Strom vom Leiter über- 
nehmende Theil drückt die 


Röhre nach unten, macht so Contact mit dem Leiter und 
schliesst so den Stromkreis. Der Leiter ist auf diese Weise 
vollständig gegen Wasser, Schmutz u. s. w. geschützt, und 
die Isolirung wird in ihrer Vollkommenbeit erhalten. 


A. du Bois-Reymond’s Vorrichtung zum Ein- 
schalten von Elektromotoren ohne Mithilfe 
von Widerständen. 

Mit Abbildung. 


Beim Einschalten von Elektromotoren pflegt man ein 
zu grosses Anwachsen der Stromstärke durch Vorschaltung 
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von Widerständen zu verhüten. Stufenweise werden diese 
Widerstände ausgeschaltet bis zu dem Augenblicke, in 
welchem der Elektromotor eine normale Geschwindigkeit 
hat, wo kein eingeschalteter Widerstand mehr nöthig ist. 
Eine für den Ingenieur Alard du Bois-Reymond in Berlin 
unterm 18. November 1892 in ÖOesterreich-Ungarn paten- 
tirte Vorrichtung gestattet, ohne derartige Widerstände 
alle Arten von Elektromotoren unmittelbar einzuschalten. 

Diese Vorrichtung ist in der beigegebenen Abbildung 
mit D bezeichnet; der Ausschalter C schliesst den Strom 
der Dynamo A für den Elektromotor B. Die Kohle kı 
steckt mit ihrem oberen Theile in einem Eisenrohr und 
ist mit diesem frei beweglich in der Spule S aufgehängt, 
während die Kohle k, feststeht. Der Strom, welcher den 
Elektromotor B in Bewegung setzen soll, durchläuft die 
Spule S, dann geht er in die Kohle k; über, von dieser 
zur Kohle A, und kehrt von dieser zur Primärmaschine A 
zurück. 

Sobald durch den Ausschalter C der Strom geschlossen 
ist, geht, weil der Motor B noch keine elektromotorische 
Gegenkraft erzeugt, ein 
Strom von einer die nor- 

male überschreitenden 

Stärke durch denselben, 
welcher auch durch die 
Spule S durchläuft. In 
Folge dessen zieht die 
Spule Sdasinihrsteckende 
Eisenrohr mit der Kohle k4 
in sich hinein und unter- 
bricht den Strom durch 
Entfernung der Kohle 
kų von der Kohle kn. 
Durch den Stromstoss hat 
aber der Motor B immer- 
hin schon einen Antrieb erhalten. 

Da der Strom nun unterbrochen ist, fällt die Kohle k4 
wieder auf die Kohle k, zurück, ein neuer Stromstoss gibt 
dem Motor B einen weiteren Antrieb, reisst zugleich die 
beiden Kohlen wieder aus einander und erst dann wird 
das Abreissen des Kohlenbogens zwischen den Kohlen kų 
und k, aufhören, wenn der Motor B seine normale Ge- 
schwindigkeit erreicht hat und so eine genügende elektro- 
motorische Gegenkraft erzeugt, dass nun die normale 
Stromstärke zu Stande kommt und daher die Spule S das 
Eisenrohr mit der Kohle k; nicht mehr in sich hinein- 
ziehen kann. 

Der angestrebte Zweck würde natürlich ebenfalls mit 
der beschriebenen Vorrichtung D erreicht. werden, wenn 
die von der zu grossen Stromstärke beim Einschalten des 
Motors durchflossene Spule S zwar nicht im Stande wäre, 
den Lichtbogen zwischen k, und ką, zu zerreissen, aber 
doch einen so grossen Lichtbogen zwischen diesen beiden 
Kohlen zu ziehen, dass eine genügende Abschwächung des 
durch die Spule $ und den Motor B gehenden Stromes 
erreicht wird. Dann würde entsprechend der stetig sich 
verringernden Stromstärke in S auch der Lichtbogen 
zwischen den beiden Kohlen kų und A, stetig geringer 
werden, bis nach erlangter normaler Geschwindigkeit des 
Motors B die Kohlen sich berühren. 


Einschaltvorrichtung. 
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Schuch und Wiegel's selbsthätiger Feuermelder. 


Mit Abbildung. 


Weil bei den auf der Ausdehnung von Streifen bezieh. 
runden Scheiben aus Metall durch Erwärmung beruhenden 
Feuermeldern bei einem zu losen Einliegen der Metall- 
scheiben bezieh. Streifen in dem betreffenden Ausschnitte 
die gleichmässige Ausdehnung zufolge plötzlich steigender 
Temperaturen beeinträchtigt ist, bezieh. zu langsam vor 
sich geht und daher beim Ausbruch eines Feuers, also 
bei ganz plötzlich steigender Temperatur der Stromschluss 
nach der Alarmglocke die Feuersgefahr leicht nicht früh- 
zeilig genug angekündigt werden kann, haben Schuch und 
Wiegel in ihrem zu der vorgenannten Klasse gehörenden 
Feuermelder, welchen die beigegebene Abbildung (nach 
dem Elektrotechnischen Anzeiger, 1893 * S. 395) im Schnitt 
zeigt, dafür gesorgt, dass eine Ausdehnung der Metall- 
scheibe nach der Seite überhaupt nicht stattfinden kann, 
sondern bei einer Erwärmung eine Wölbung der Scheibe 
nach oben oder unten stattfinden muss. 

Eine geriefelte Scheibe a ist mit einem hochstehenden 
Rand r versehen, an welchem ein Flansch f sich befindet. 
Der um die Oeffnung der Scheibe a herumlaufende Kranz r, 
dient einer dünnen und glatten Metallscheibe b zum Auf- 
lager, so dass letztere bei einer Erwärmung sich nur nach 
oben ausdehnen kann. 

Der Rand der Scheibe b ruht auf dem Flansch f. Ein 
zweiter Flansch d4, welcher an der als Deckel dienenden 
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Schuch’s Feuermelder. 


Metallscheibe d sitzt, greift von oben auf den Rand der 
dünnen Scheibe b, und es werden nun durch (in dem 


Schnitt nicht eingezeichnete) Schrauben die Flanschen d} 


und f fest auf einander gepresst, so dass die zwischen- 
liegende Scheibe 5 mit ihrem Rand unwandelbar fest- 
geklemmt wird. Eine seitliche Ausdehnung der dünnen 
Scheibe b durch eine Erwärmung ist demnach ausgeschlossen ; 
es vollzieht sich diese Ausdehnung nur in der Weise, dass 
die Scheibe b sich nach oben wölbt. Die Deckelscheibe d 
hat ebenfalls einen, indessen nur wenig vorspringenden 
Rand, an welchem der vorerwähnte Flansch d, sitzt; es 
ist somit ein kleiner, hohler Raum vorhanden, in welchem 
sich die Scheibe b nach oben ausdehnen kann. Auf der 
Scheibe d liegt nun, durch die Ebonitscheibe e gegen alle 
Metalltheile isolirt, die Stromschlusscheibe g mit regelbarer 
Schraube A, welch letztere durch die in den Scheiben d, e 
und g vorhandenen Oeffnungen hindurch dem auf der 
dünnen Scheibe b befindlichen Platincontact c je nach dem 
Grade der Erwärmung, welcher angezeigt werden soll, so 
weit genähert werden muss, dass bei dieser Erwärmung und 
der durch sie herbeigeführten Ausdehnung der Scheibe der 
Scheitel der sich bildenden Wölbung mit dem Contacte c 
an die Schraube & sich andrückt und den mit den Zu- 
leitungsklemmen s;, $ verbundenen Alarmstromkreisschliesst. 

Der Melder lässt sich mittels des an der Deckelscheibe d 
angebrachten, mit einer Oese versehenen Streifens k auf- 
hängen. 


Schuch und Wiegel's selbsthätiger Feuermelder. — Czeija und Nissl's Mikrophon. 
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Czeija und Nissl’s Mikrophon. 


Mit Abbildungen. 


Die in Oesterreich-Ungarn in Kl. 21 vom 4. Januar 
1893 ab für Czeija und Nissl in Wien patentirten Ver- 
besserungen an Mikrophonen bezwecken insbesondere die 
Erzielung einer grösseren Lautwirkung bei möglichst reiner 
Stimmwiedergabe. 

Fig. 1 bietet einen Querschnitt durch das Mikrophon 
dar, aus welchem die Anordnung der in Betracht kommenden 
Theile ersichtlich ist. Fig. 2 und 3 stellen Vorderansicht 
bezieh. Schnitt der fixen Kohlenelektrode dar, Fig. 4 ist 
ein bestimmter Querschnitt der in Fig. 5 abgebildeten 
schwingenden Platte M. 

In einem Gehäuse A von bekannter, gewöhnlich kreis- 
runder Form ist am Boden desselben und isolirt gegen 
das Gebäuse die Kohlenelektrode K angebracht, deren 
Riefung aus Fig. 2 und 3 ersichtlich ist. Die Riefung der 
Kohlenelektrode ist so angeordnet, dass dieselbe bei in 
Benutzung befindlichem Mikrophon wagerecht erscheint. 
Die Kohlenelektrode K be- 
findet sich in einem Ge- 
fässe G aus isolirendem Stoff, 
z. B. Hartgummi, Fiber 
u.8. w., dessen oberer Rand 
etwas über die Kohlenelek- 
trode K hervorragt. Der 
durch die Riefen und die 
Ueberhöhung des Gefässes G 
gebildete Raum wird mit 
Kohlenklein u ausgefüllt. 


UNNA "N 
gi mer ee 3 j N 


Die schwingende Platte ° * vA 
M, welche durch den Ge- 
häusedeckel niedergedrückt Sa i MAA or, 
wird und mit dem Kohlen- 2 Z—r 
klein in Berührung kommt, ER 
ist aus vier Theilen zusam- 
mengesetzt, und zwar: dem Fig. 5. 


Dämpferringe D, der Kohlen- 
Scheibe k, welchedem Kohlen- 
klein zugekehrt ist, der iso- 
lirenden Scheibe è, deren Durchmesser kleiner als jener 
der Kohlenscheibe ist, demnach den Rand dieser Kohlen- 
scheibe frei lässt, und der Metallplatte m, welche dem- 
nach am Rande bei aufgeschraubtem Deckel in unmittel- 
bare Berührung mit der Kolilenscheibe k kommt. Die 
Koblenplatte k, die isolirende Scheibe # und die Metall- 
platte m sind in geeigneter Weise mit einander verbunden, 
oder auch lose auf einander gelegt. Der Deckel und das 
Gehäuse, welche aus Metall sind, stehen also in leitender 
Verbindung mit der schwiugenden Platte M. 

Der Dämpferring D, dessen lichter Durchmesser bei- 
läufig dem lichten Durchmesser des Gehäuses @ gleicht, 
besteht aus einem weichen, elastischen Materiale, z. B. 
Wolle, Gummi, Filz u. s. w., ist auf der Kohlenscheibe k 
aufgeklebt und legt sich an den Rand des Gefässes G bei 
zusammengelegtem Mikrophone leicht an. Dieser Dämpfer- 
ring kann auch lose zwischen dem Rand des Gefässes G 
und der Kohlenscheibe % liegen, d. b. derselbe ist weder 
an dem Gefäss noch an der Kohlenscheibe befestigt, sondern 
wird nur durch den Druck der beiden Flächen gegen ein- 
ander in der Lage festgehalten. 
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Der Stromlauf ist folgender: Von der in metallischer 
Verbindung mit dem Gehäuse A stehenden Einschalt- 
klemme 1 durch das Gehäuse A über den Rand der Platte m, 
durch die Kohlenscheibe k über das Kohlenklein u zur 
Koblenelektrode X und von dieser durch eine geeignete 
leitende Verbindung über die gegen das Gehäuse A isolirte 
Schraube s zur Klemme 2 und von hier in bekannter 
Weise zur primären Wickelung einer Inductionsspule, zur 
Batterie und zur Klemme 1 zurück. 

Die Lautwiedergabe ist in Folge der Verbindung der 
schwingenden Platte mit dem Dämpferring und zufolge 
der beschriebenen Riefung der Kohlenelektrode K ausser- 
ordentlich laut und klar. 


Zur Extraction der Gerbmaterialien. 
Von Prof. Dr. v. Schroeder und A. Bartel in Tharand. 


In Nachstehendem erlauben wir uns, einige Beobach- 
tungen über das Verhalten der Gerbmaterialien bei der 
Extraction mitzutheilen, welche sowohl für die fabrikmässige 
Darstellung der Gerbextracte, wie auch für die Analyse 
der Gerbmaterialien von Interesse sein dürften. Die be- 
treffenden Untersuchungen sind schon vor einigen Jahren 


Mittel für 
Quebrachoholz 


Wass 
Gerbende Stoffe £ 
Organische N iohtgerbstotfe 
Extractasche . . . 
Unlösliches 


| 100,00 | 


im Tharander Laboratorium ausgeführt, und wurden die- 
selben seiner Zeit durch Beobachtungen veranlasst, die 
wir bei der Fabrikation der Fichtenextracte zu machen 
Gelegenheit hatten. 

Bei Untersuchung der Gerbmaterialien werden ab- 
gewogene Quantitäten der fein gepulverten Substanzen 
einige Stunden lang mit erneuten Wassermengen ausgekocht. 
Nachdem die erhaltene Lösung auf ein bestimmtes Volumen 
gebracht ist, wird darauf ein Theil des Extractes ein- 
gedampft und die Gesammtmenge der gelösten organischen 
Stoffe (Gerbstoff -+ organische Nichtgerbstoffe), sowie die 
Mineralstoffe bestimmt. In einem anderen Theil wird der 
Gerbstoff durch Behandlung mit Hautpulver ausgefällt, 
und darauf bestimmt man in derselben Weise durch Ein- 
dampfen, Wägen und Einäschern die Menge der organischen 
Nichtgerbstoffe, wonach dann der Gerbstoff sich aus der 
Differenz ergibt. Im Tharander Laboratorium werden je 
nach dem Gerbstoffgehalte der zu untersuchenden Gerb- 
materialien etwa 5 bis 20 g im Koch’schen Extractions- 
apparat bei einer Kochdauer von genau 2 Stunden auf 11 
extrahirt. Gerechtfertigt erscheint dieses Verfahren da- 
durch, dass man bei Extraction eines zweiten Liters, inner- 
halb weiterer 2 Stunden Kochdauer, eine Lösung erhält, 
die nur noch Spuren von Gerbstoff nachweisen lässt.‘ In 


! Bezüglich dieser Extraction vgl. den Artikel: „Selbs- 
thätiger Extractionsapparat u. s. w.“ von Dr. R. Koch in D. p. J. 
1887 267 513. — Bezüglich der speciellen Ausführung der 
indirect gewichtsanalytischen Gerbstoff bestimmungsmethode vgl. 
den Artikel: „Ueber Differenzen, die bei Gerbstoffbestimmungen 

Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 5. 1898/01. 


Feste Quebrachoextracte 


ähnlicher Weise wird auch von anderen Chemikern ver- 
fahren, und es wird auf Grund der vorliegenden Versuche 
allgemein angenommen, dass für analytische Zwecke eine 
verhältnissmässig kurze Kochdauer von einigen Stunden 
genügt, um den Gerbstoff und die löslichen organischen 
Nichtgerbstoffe ausreichend auszuziehen.? 

Vergleicht man nun die Zusammensetzung der Gerb- 
materialien, wie sie sich auf diese Art nach der Analyse 
ergibt, mit der Zusammensetzung der entsprechenden käuf- 
lichen Gerbextracte, die im Grossen durch Extraction in 
Batterien dargestellt werden, so findet man bei normalen 
guten Extracten nahezu dasselbe Verhältniss zwischen Gerb- 
stoff und organischen Nichtgerbstoffen, wie es nach der 
Analyse des Rohmaterials vorauszusetzen sein würde. Es 
zeigen z. B. gute Quebrachoextracte und Eichenholzextracte 
das starke Zurücktreten der Nichtgerbstoffe gegen den 
Gerbstoff, wie sich das auch aus der Untersuchung des 
Quebrachoholzes und des Eichenaltholzes ergibt. : Bei nor- 
malen Fichtenextracten findet man dagegen, dass die Nicht- 
gerbstoffe in nahezu ebenso grosser Menge vorhanden sind, 
wie der Gerbstoff, und das entspricht ebenfalls dem durch- 
schnittlichen Ergebniss der Analyse der Fichtenrinden. Als 
Beleg dafür können folgende Zahlen nach Ermittelungen 
des Thbarander Laboratoriums dienen: 


Mittel für 
Fichtenrinden 


“ Fichteneztracte 


Ottensen Argentinien Klagenfurt | Ottensen 
14,50 44,56 44,42 
11,60 26,69 25,42 
9,97 24,46 26,76 
0,64 1,97 1,87 
63,29 2,82 1,53 
100,00 | 100,00 || 100,00 || 100,00 | 100,00 


Wie durch eine frühere Untersuchung von uns nach- 
gewiesen worden ist, besteht bei Extracten das unter der 
Rubrik „Unlösliches“ Angeführte in der Hauptsache aus 
ausgeschiedenem schwer löslichen Gerbstoff?, rechnen wir 
daher bei den Extracten das Unlösliche zu den gerbenden 
Stoffen hinzu, so erhalten wir nach vorstehenden Analysen 
auf 100 Theile gerbende Stoffe folgende Mengen an in 
Wasser löslichen organischen Nichtgerbstoffen: 


Quebrachoholz 
Quebrachoextracte . 
Fichtenrinde . 


1,2 
5,3 bis 10,9 
; 85,9 
Fichtenextracte . 


84,3 bis 99,8 

Kennt man daher die durchschnittliche Zusammen- 
setzung der Gerbmaterialien und die bei denselben vor- 
kommenden Schwankungen genau, so kann das bei den 
Extracten ermittelte Verhältniss zwischen Gerbstoff und 
Nichtgerbstoffen mit ein Criterium abgeben zur Bestim- 
mung des Rohmaterials, aus dem ein Extract dargestellt 
wurde. Ebenso kann man auf Grund der Analyse eines 
Gerbmaterials, unter Voraussetzung eines bestimmten W asser- 
gehaltes für den darzustellenden Extract, ungefähr voraus- 
berechnen, wie hoch das Extractrendement bei der Fabri- 
kation im Grossen ausfallen wird. 

So werthvoll nun diese Anhaltspunkte zur Beurthei- 
lung der Extracte auch sein mögen, so dürfen dieselben 


entstehen können u. s. w.“ 
1888 269 38, 82. 

2 Vgl. z. B. Gerber, 1887 Nr. 296 S. 4. 

° Vgl. die oben citirte Abhandlung: „Ueber Differenzen, 
die bei Gerbstofl-bestimmungen entstehen können u.s. w.“ 
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von Prof. v. Schroeder in D. p. J. 
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doch nicht überschätzt werden, und namentlich darf man 
auf kleinere Abweichungen in dem Verhältnisse zwischen 
gerbenden Stoffen und Nichtgerbstoffen kein allzu hohes 
Gewicht legen, denn bei den fabrikmässig dargestellten 
Gerbextracten ist nicht nur der Gehalt an gerbenden 
Stoffen, sondern namentlich auch der Gehalt an gelösten 
organischen Nichtgerbstoffen in hohem Grade abhängig 
von der Art und Weise, wie diese Extraction erfolgt ist. 
Durch eine unsachgemässe Extraction kann bei käuflichen 
Extracten das Verhältniss zwischen gerbenden Stoffen und 
gelösten organischen Nichtgerbstoffen derart zu Gunsten 
der letzteren verändert sein, dass die Abstammung des 
Extractes von dem Rohmaterial gar nicht mehr zu er- 
kennen ist. Als Beleg dafür können folgende Erfahrungen 
bei der Fichtenrindenextraction dienen: 

Als die Farbholzextractfabrik zu Ottensen im J. 1887 
an die Herstellung von Fichtenextracten aus Fichtenrinden 
ging, fielen die ersten Versuche bezüglich des erzielten 
Rendements sehr günstig aus, die Qualität der Extracte 
war aber eine ganz untergeordnete, denn dieselben waren, 
wie unsere Analysen auswiesen, verhältnissmässig gerbstoff- 
arm und zeigten überaus hohe Gehalte an organischen 
Nichtgerbstoffen. Die Zusammensetzung dieser schlechten 


Fichtenextracte ist aus folgenden Zahlen ersichtlich: 


| I | JI lI Mittel 
Wasser. . 55,97 44,87 49,63 50,16 
Gerbende Stoffe . 14,43 21,71 18,85 18,33 
Organische Nicht- 
gerbstoffe 25,76 29,47 27,18 27,47 
Extractasche . . . 1,33 1,79 1,37 1,50 
Unlösliches 2,51 2,16 2,97 | 2,54 
100,00 100,00 100,00 100,00 
Reducirender Zucker 
als Traubenzucker 
berechnet . . . — 6,87 Proc. 16,95 Proc. || 6,91 Proc. 


Die Extracte I und III sind nicht genügend con- 
centrirt, wollte man dieselben aber auch auf 44 bis 45 Proc. 
Wassergehalt eindampfen, wie das bei Fichtenextracten 
üblich ist, so würden sie doch immer gerbstoffarm sein, 
und das abweichende Verhältniss zwischen gerbenden Stoffen 
und Nichtgerbstoffen bliebe bestehen. Während wir bei 
Fichtenrinde im Durchschnitt auf 100 Th. gerbende Stoffe 
85,9 Th. lösliche organische Nichtgerbstoffe haben, sind 
hier, unter Hinzurechnung des Unlöslichen zu den gerbenden 
Stoffen, auf 100 Th. gerbende Stoffe 123,5 bis 152,1 Th. 
und im Mittel 131,6 Th. Nichtgerbstoffe vorhanden. Wenn 
man diese Extracte mit der Fichtenrinde vergleicht, so 
wird man zuerst gewiss in Zweifel ziehen, ob man es wirk- 
lich mit Fichtenextracten zu thun hat, denn die Extracte 
enthalten viel mehr Nichtgerbstoffe als nach der Analyse 
in Ficbtenrinden überhaupt vorhanden sein können. Man 
würde in einem derartigen Falle auch an eine Verfälschung 
mit Melasse denken können, durch welche die Nichtgerb- 
stoffe gegen den Gerbstoff mehr oder weniger vermehrt 
werden, oder man könnte die Anwendung irgend eines 
Klärungsverfahrens voraussetzen, durch welches ein Theil 
der gerbenden Stoffe ausgefüllt und die Nichtgerbstoffe 
relativ vermehrt werden. Solche Gründe liegen hier aber 
nicht vor, und wir konnten uns in einem Falle, durch 
Beobachtung an Ort und Stelle, sowie durch die aus- 
geführten Analysen und Berechnungen, bestimmt davon 


Zur Extraction der Gerbmaterialien. 
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überzeugen, dass diese Extracte reine Fichtenextracte waren, 
und dass bei der Darstellung derselben keinerlei Klärungs- 
oder Entfärbungsverfahren angewendet worden war, durch 
welches das Verhältniss zwischen gerbenden Stoffen und 
Nichtgerbstoffen hätte verändert werden können. 

Wir analysirten die zu einem Sude verwendete Fichten- 
rinde, die nach der Extraction zurückbleibende ausgelaugte 
Rinde, sowie den erhaltenen Extract, und kamen dabei zu 
folgenden Resultaten: 


I I II 
Zur 
è Au us- ` 
Extraction | geleugte | Erhätener 
Fichten- Fichten- extract 
rinde rinde 


Wasser . 14,50 14,50 49,63 

Gerbende Stoffe BG 13,55 2,62 18,85 

Organische Nichtgerbstoffe 9,61 6,45 27,18 

Extractasche } 0,52 0,28 1,37 

Unlösliches . 61,82 76,15 2,97 
100,00 100,00 100,00 

Reducirender Zucker als Trau- 

benzucker berechnet . 3,38 Proc.|0,36 Proc. | 6,95 Proc. 


Aus 14178 k der Fichtenrinde I wurden bei dieser 
Extraction 7833 k Extract III erhalten, d. h. 100 Th. luft- 
trockene Fichtenrinde haben 55,2 Th. Extract geliefert. 
Dabei ergaben sich auf 100 Th. Rinde rund 65 Th. luft- 
trockene ausgelaugte Rinde mit dem durchschnittlichen 
Wassergehalt von 14,5 Proc. Legt man diese Rendements- 
zahlen zu Grunde, so erhält man nach den mitgetheilten 
Analysen folgende Zusammenstellung, bei welcher das „Un- 
lösliche“ des Extractes aus dem früher angegebenen Grunde 
als Gerbstoff mit in ocban gezogen ist: 


Or rganise sche 
N ur a 


Gerbende 
Stoffe 


Zucker 


In 100 Th. frischer Fichtenrinde 


sind enthalten . . . 13,55 9,61 3,38 
In 65 Th. ausgelaugter Fichten- 

rinde sind rückständig . 1,70 4,19 0,23 
In 55,2 Th. Extract wurden ge- 

funden . f 12,04 15,00 3,84 
Im Extract und in der aus- 

gelaugten Rinde sind zusam- 

men enthalten . 13,74 19,19 4,07 


Aus dieser Berechnung ist zu ersehen, dass der er- 
haltene abnorme Extract thatsächlich aus der vorliegenden 
Fichtenrinde hervorgegangen ist, denn im Extract und in 
der ausgelaugten Rinde sind zusammen fast genau ebenso 
viel gerbende Stoffe nachgewiesen, als in der ursprünglichen 
Rinde vorhanden gewesen sind. Es hat bei der Extraction 
weder eine Zersetzung noch ein in Betracht kommender 
Zuwachs von gerbenden Stoffen stattgefunden. Ganz anders 
verhält es sich mit den gelösten organischen Nichtgerb- 
stoffen, denn im Extract und in der ausgelaugten Rinde 
zusammen findet sich die doppelte Menge wie in der ur- 
sprünglichen Rinde. Ebenso hat auch ein merkbarer Zu- 
wachs an reducirendem Zucker stattgefunden, der etwas 
über 20 Proc. der in der Rinde nachgewiesenen Menge 
beträgt. Da nun hier keinerlei Zusätze zu dem Extract 
gemacht worden waren, so konnte der Mehrgehalt an ge- 
lösten organischen Nichtgerbstoffen nur aus der Rinde 
selbst herstammen, und die Ursache dafür, dass hier gegen 
den Befund der Rindenanalyse eine so bedeutend grössere 
Menge gelöster Nichtgerbstoffe vorhanden sind, konnte 
nach der ganzen Sachlage nur darin gesucht werden, dass 


Heft 5. 


man die Rinde bei der Extraction, um sie möglichst auf 
Gerbstoff auszunutzen, unter Anwendung zu grosser Wasser- 
mengen zu lange und zu oft ausgekocht hatte. 

Um zu sehen, ob die zuletzt gegebene Erklärung die 
richtige ist, wurde folgender Versuch mit Fichtenrinde an- 
gestellt: Von einer lufttrockenen feingepulverten Fichten- 
rinde wurden 20 g in gewöhnlicher Weise bei einer Koch- 
dauer von 2 Stunden, wie das bei unseren Gerbstoffanalysen 
üblich ist, im Koch’schen Extractionsapparat auf 1 l aus- 
gezogen. Der Extractionsapparat mit der ausgelaugten 
Rinde blieb im Wasserbade stehen, und es wurde unter 
fortwährendem Kochen und allmählichem Nachfliessenlassen 
von Wasser innerhalb dreimal 24 Stunden ein zweites Liter 
ausgezogen. Die zuerst erhaltene Lösung und die zweite 
Lösung, welche ganz hell war und nur eine ganz geringe 
Gerbstoffreaction zeigte, wurden beide analysirt, und dabei 
ergaben sich folgende, auf den für Fichtenrinden geltenden 
durchschnittlichen Wassergehalt von 14,5 Proc. berechnete 
Resultate: 


Zusammen- |Mehr gelöst in| Zusammen- 
setzung der weiteren setzung der 
Fichtenrinde 72 Stunden Fichtenrinde 
(Extraction unter Anwen- (Extraction 
3 Stunden) dung von 11 74 Stunden) 
1 1 Wasser Wasser 2 1 Wasser 


Wasser . 14,50 


Gerbende Stoffe . 0,65 14,66 
Organische Nicht- 
gerbstoffe 9,55 19,71 
Extractasche . . 0,07 0,72 
Unlösliche . v. — 50,41 
100,00 100,00 
Gesammtextract . 24,82 Proc. | 10,27 Proc. | 35,09 Proc. 
Auf 100 Th. gerbende 
Stoffe kommen org. 
Nichtgerbstoffe 72,5 1469,2 134,4 


Dieser Versuch beweist die Richtigkeit der gegebenen 
Erklärung. Bei kurzer Kochdauer von einigen Stunden 
werden die gerbenden Stoffe zum allergrössten Theil in 
Lösung gebracht, was an gerbenden Stoffen bei weiterem 
Kochen später noch hinzukommt, sind nur verhältnissmässig 
geringe Mengen. Bei längerem Kochen werden dagegen 
an sich unlösliche Nichtgerbstoffe der Rinde durch die 
Einwirkung des Wassers in der Siedhitze löslich gemacht 
und gelangen, je länger die Extraction dauert, mehr und 
mehr in die Lösung. Während bei der kurzen Extraction 
von 2 Stunden bei dem vorliegenden Versuche auf 100 Th. 
gerbende Stoffe nur 72,5 Th. Nichtgerbstoffe in Lösung 
gingen, sind beim weiteren Kochen innerhalb 72 Stunden 
fast nur organische Nichtgerbstoffe löslich gemacht, und 
zwar in so erheblicher Menge, dass der Gesammtextract 
der Rinde dabei von 24,82 Proc. schliesslich auf 35,09 Proc. 
anwächst. Man darf daher, wenn man gute Gerbextracte 
darstellen will, die Extraction nicht zu sehr foreiren. Man 
wird bei der Arbeit im Grossen bezüglich der Kochdauer 
und der anzuwendenden Wassermengen die richtige Mitte 


Gerbende Stoffe . . . . 
Eichenrinde { Organische Nichtgerbstoffe 
Extractasche Br 
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einzuhalten haben, — bei zu kurzer Kochdauer und bei zu 
geringen Wassermengen nutzt man den Gerbstoffgehalt des 
Rohmaterials zu wenig aus, — bei zu langer Kochdauer 
und bei zu grossen Wassermengen werden unverbältniss- 
mässig viel schwer lösliche oder unlösliche Nichtgerbstoffe 
löslich gemacht, die Ausbeute an Extract wächst, ent- 
sprechend verringert sich aber zugleich die Qualität des 
Extractes. Aus einer Fichtenmittelrinde kann man bei 
richtig geleiteter Extraction etwa 35 bis 38 Proc. eines 
normalen Extractes mit 45 Proc. Wassergehalt erhalten, 
bei dem mitgetheilten Beispiel war dieses Rendement durch 
die zu starke und zu lange Extraction auf 55,2 Proc. ge- 
stiegen. Nachdem in dem vorliegenden Falle der betreffende 
Fehler erkannt und die Extraction entsprechend abgeändert 
war, ergaben sich dann auch normale gute Fichtenextracte, 
bei welchen die Menge der Nichtgerbstoffe nahezu ebenso 
gross war, wie die Menge der gerbenden Stoffe.‘ 

Um die hier gewonnenen Resultate besser zu begründen, 
haben wir später noch mit einigen anderen Gerbmaterialien 
eine Reihe von Extractionsversuchen angestellt, die in ähn- 
licher Weise durchgeführt wurden, wie der zuletzt be- 
schriebene Versuch mit Fichtenrinde. Diese Versuche be- 
zogen sich auf Eichenrinde, Fichtenrinde, Valonea, Myro- 
balanen, Sumach, Quebrachoholz und Eichenaltholz. Von 
jedem dieser Gerbmaterialien wurde eine abgewogene 
Quantität zunächst bei 2stündiger Kochdauer in dem Koch- 
schen Extractionsapparat auf 1 1 ausgezogen. Der Rück- 
stand wurde darauf unter fortwährendem Kochen und 
allmählichem Nachfliessenlassen von Wasser innerhalb 
48 Stunden auf ein zweites Liter extrabirt, und der 
hier sich ergebende Rückstand ist dann in derselben Weise 
innerhalb weiterer 48 Stunden endlich noch auf ein drittes 
Liter extrahirt. Diese Versuche sind bei jedem Gerbmaterial 
meist mehrmals wiederholt worden, die auf einander fol- 
genden drei Extracte sind jedes Mal für sich untersucht, 
und darauf ist für die Ergebnisse der ersten, zweiten und 
dritten Extraction bei jedem Gerbmaterial das Mittel ge- 
nommen worden. Angewendet wurden bei den Extractions- 
versuchen bei Valonea, Myrobalanen und Sumach 10 g, 
bei Eichenrinde, Fichtenrinde und Quebrachoholz 20 g 
und bei Eichenholz 30 g. Berechnet sind die Resultate 
auf den mittleren Wassergehalt der betreffenden Gerb- 
materialien, d. h. bei Sumach auf 12 Proc., bei Eichenrinde, 
Eichenholz und Myrobalanen auf 13 Proc., bei Fichten- 
rinde, Valonea und Quebrachoholz auf 14,5 Proc. Wasser- 
gehalt. 

Um zunächst zu zeigen, wie weit die einzelnen gleich- 
werthigen Extractionen unter einander übereinstimmende 
Resultate geliefert haben, führen wir in Folgendem die 
Zahlen an, die sich für die mehrmals ausgeführten ersten 
Extractionen (2 Stunden Kochdauer und 1 1 Wasser) er- 
geben haben: 


4 Vgl. S. 113 u. 114 d. Heftes. 


1 | 2 3 4 ð Mittel 
11,61 12,05 11,92 11,61 11,62 11,76 
6,53 6,54 6,60 6,42 6,48 6,51 
0.85 0,87 0,90 0,90 0,90 0,88 

| 1899 | 1946 | 1942 | 1893 | 19,00 | 19,10 
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Gerbende Stoffe . . 
Fichtenrinde | Organische Nichtgerbstoffe 
Extractasche . . 


Gesammtextract 
| 2 
Gerbende Stoffe. . 27,63 27,41 
Valonea Organische Nichtgerbstoffe 9,84 10,04 
Extractasche . . 2,89 2,79 
Gesammlestract | 40,36 40,24 | 


Gerbende Stoffe . 22,72 21,92 
a Organische Nichtgerbstoffe 1,85 ale 1,66 
ö Extractasche 0,28 0,24 

Coke nmtertraet | 24,85 | 2382 | 


Diese Zahlen stimmen im Ganzen recht gut überein, 
und sie beweisen, dass man bei gleichmässigem Verfahren 
bei der Extraction auch ziemlich annähernd überein- 
stimmende Resultate erhält. Am grössten sind die Ab- 
weichungen für Fichtenrinde und Quebrachoholz, und 
das erklärt sich daraus, dass diese Gerbmaterialien sich 
überhaupt schwer ausziehen lassen und dass beim Que- 
brachoholz eine viel grössere Menge auf 1 ] ausgezogen 
wurde, als das bei unseren Analysen sonst üblich ist. 
Die weiteren zweiten und dritten Extractionen ergaben 
Zahlenresultate, die ebenfalls recht befriedigend unter 
einander übereinstimmten, wir wollen die einzelnen 
Zahlen hier im Detail aber nicht aufführen, sondern das 
Gesammtresultat aller dieser Versuche tabellarisch zu- 
sammenstellen. 

Die in Folgendem unter I aufgeführten Zahlen geben 
die Zusammensetzung des Gerbmaterials an, wie sie sich 
bei Extraction auf 11 nach 2stündiger Kochdauer ergibt. 
Die Zahlen unter Ila geben die Zunahme des Extractes 
an, bei Anwendung eines zweiten Liters Wasser inner- 
halb 48 Stunden Kochdauer. Die Zahlen unter IIb geben 
die Summe der ersten und zweiten Extraction, mit 2 1 
Wasser bei 50 Stunden Extractionszeit.e. Ebenso findet 


man unter I[la die Zunahme des Extractes bei An- 
wendung eines dritten Liters Wasser während weiterer 
48 Stunden und unter IIIb die Summe der ersten, zweiten 
und dritten Extraction, mit 3 1 Wasser bei 98 Stunden 
Kochdauer: 


Wasser 13,00 


$ | Gerbende Stoffe „82| 12,56 
E Org. n 
Ss) stofe. . 1,98] 15,84 
= Extractasche ‚21 1,54 
Unlösliches . — | 97,06 
100,00 100,00 100,00 
Gesammtextract . .|119,15 Proc. — [27,43 Proc.l| — |29,94 Proc. 
Auf 100 Theile ger- 
bende Stoffe kom- 
men Nichtgerbstoffe 99,4 —| 113,2 —| 126,1 
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12,47 12,77 ; 13,01 
9,79 10,35 9,56 9,53 9,49 9,74 
0,85 0,75 0,74 0,71 0,74 0,76 
| 24,05 | 23,67 | 2307 | 23,67 | 23,21 | 23,51 
Mittel | 1 | 2 Mittel 
27,52 , 
9,94 Sumach k 
2,84 ; 2,89 2, 96 
40,30 | 43,77 | 43,36 | 48,57 


22,32 | 7,46 7,85 8,03 7,78 
1,76 Eichenholz 2,44 2,36 2,74 2,51 
0.26 \| 08 0.23 0,22 0,28 

24,34 | 10,18 | 1044 | 10,99 | 10,52 

II 
a b 

o (Wasser .. 14,50 | —| 1450 || —] 14,50 
= | Gerbende Stoffe 13,01 10,93] 13,94 0,87| 14,31 
E | Org. Nichtgerb- 
3 stoffe. . . . 974 17,581 1732 |4,87| 22,19 
© | Extractasche 0,76 10,32 1,08 110,29 1,37 
= | Unlösliches . 61,99 —| 53,16 —| 47,63 

100,00 100,00 100,00 
Gesammtextract . .|23,51 Proc. — |32,34 Proc. — |37,87 Proc. 
Auf 100 Theile ger- | 
bende Stoffe kom- 
men Nichtgerbstoffe 74,9 — | 124,2 —| 155,1 


Wasser . 14,50 14,50 
ä | Gerbende Stoffe 28,35 28,43 
a | Org. Niobtgori: 
Z} stoffe. . 17,82 20,51 
> | Extractasche 3,22 10,21 3,43 
Unlösliches . 36,11 — 33,13 
100,00 100,00 100,00 
Gesammtextract . . 140,30 Proc. — |49,34 Proc || — 152,87 Proc. 
Auf 100 Theile ger- 
bende Stoffe kom- 
men Nichtgerbstoff: 36,1 — 62,9 — 72,1 


„f Wasser . 13,00 — 13,00 — 13,00 

2 | Gerbende Stoffe 34,07 84,57 34,87 

3) Org. Sa 

2) stoffe. 17,67 22,27 24,00 

5 | Extractasche 2,30 ‚so 2,60 ‚19 2,79 

= | Unlösliches . 32,96 I —| 2756 | —| 25,34 
100,00 100,00 100,00 

Gesammtextract . .154,04 Proc.|| — 159,44 Proc.|| — [61,66 Proc. 

Auf 100 Theile ger- 

bende Stoffe kom- 

men Nichtgerbstoffe 51,9 — 64,4 — 68,8 


Wasser R 12,00 12.00 12,00 
s | Gerbende Stoffe 26,62 28,68 29,23 
a | Org. nun 
5) stoffe. 13,99 9) 21,68 23,04 
n | Extractasche 2,96 10,71 3,07 3,94 
Unlösliches . 44,43 || —| 33,97 31,79 
100,00 100,00 100,00 
Gesammtextract .  . 1143,57 Proc.|| — [54,03 Proc.|| — |56,21 Proc. 
Auf 100 Theile ger- 
bende Stoffe kom- 
men Nichtgerbstoffe 52,6 — 75,6 == 18,8 
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nf Wasser . . .| 14,50 14,50 
3 | Gerbende Stoffel 22,32 25,27 
F Org. Nichtgerb- 
stoffe. . So 1,76 4,72 
@ | Extraotasche . 0,26 0,54 
© | Unlösliche . . 61,16 54,97 
100,00 100,00 100,00 
Gesamnitextract . .|124,34 Proc.|| — |28,14 Proc.l| — [30,53 Proc. 


Auf 100 Theile ger- 
bende Stoffe kom- 
men Nichtgerbstoffe 7,9 = 


Wasser . .. 
Gerbende Stoffe 
Org. Nichtgerb- 
stoffe . ; 


Extractasche l 
Unlösliches . 


Eichenaltholz 


100,00 


100,00 
— |16,22 Proc. 


| 100,00 
Gesammtextract . .|10,52 Proc — /20,33 Proc. 


Auf 100 Theile ger- 
bende Stoffe kom- 


men Nichtgerbstoffe 32,8 — 75,4 —| 112,7 


Diese Versuche bestätigen die früher gezogenen Schlüsse 
vollkommen. Aus allen Gerbmaterialien lässt sich der bei 
weitem grösste Theil der gerbenden Stoffe durch verhält- 
nissmässig kurzes Kochen extrahiren; ein kleiner Theil der 
gerbenden Stoffe ist aber doch so schwer löslich, dass er 
selbst den feingepulverten Materialien erst nach sehr langem 
Kochen und bei Anwendung eines sehr grossen Ueber- 
schusses von Wasser entzogen werden kann. Bei der Ex- 
tractfabrikation darf man die Auslaugung aber nicht zu 
weit treiben, denn wenn man dadurch auch eine etwas 
bessere Ausnutzung des Gerbstoffes erreicht, so verschlechtert 
sich doch die Qualität des erhaltenen Extractes in hohem 
Grade, weil bei zu langem Kochen und Anwendung zu 
grosser Wassermengen an sich unlösliche Nichtgerbstoffe 
der Rohmaterialien löslich werden und in den Extract 
übergehen. Das erzielte Extractrendement ist dann wohl 
ein grösseres, der Gerbstoffgehalt des Productes nimmt 
aber ab und die gerbenden Stoffe treten gegen die Nicht- 
gerbstoffe mehr und mehr zurück. Bei der Extractfabri- 
kation muss hier also die richtige Mitte eingehalten werden. 
Zugleich ist dabei aber auch die Natur des Rohmaterials 
in Betracht zu ziehen. Nach unseren Versuchen sind die 
gelösten Nichtgerbstoffe bei der dritten Extraction gegen 
die erste Extraction bei Eichenrinde, Fichtenrinde, Que- 
brachoholz und Valonea mehr als verdoppelt. Nichtsdesto- 
weniger wird man Quebrachoholz zur Ausnutzung des Gerb- 
stoffgehaltes, wie das in der Praxis auch geschieht, viel 
stärker und schärfer extrahiren können, als die Rinden, 
ohne ein entsprechend schlechtes gerbstoffarmes Product 
zu erhalten, und das ist einfach dadurch begründet, dass 
die absolute Menge der aus dem Quebrachobolz in Lösung 
gehenden Nichtgerbstoffe von vornherein eine nur sehr ge- 
ringe ist und dass diese Menge, wenn sie bei längerem 
Auslaugen auch gesteigert wird, immerhin doch gegen die 
gerbenden Stoffe stark zurückbleibt. Geringer als bei den 
Rinden zeigt sich die Zunahme der gelösten Nichtgerbstoffe 
bei Sumach und Myrobalanen, während im Gegensatz dazu 
das Eichenholz sich gegen zu starke und lange Auslaugung 
in der Siedhitze als ganz besonders empfindlich erweist. 


Nach unseren Versuchen haben sich die gelösten Nicht- 
gerbstoffe beim Eichenholz schon bei der zweiten Extraction 
mehr als verdoppelt, bei der dritten Extraction sind sie 
auf das Vierfache der ursprünglichen Menge gestiegen. Da 
das Eichenaltholz von vornherein gerbstoffarm ist und da 
die gerbenden Stoffe sich aus demselben auch nicht ganz 
leicht extrahiren, so liegt hier die Gefahr ganz besonders 
nahe, dass man durch fehlerhaft geleitete Extraction aus 
sonst gutem Rohmaterial einen Extract erhält, in welchem 
die Nichtgerbstoffe zu sehr vorherrschen. Das hier zu 
unserem Versuche verwendete Eichenaltholz hatten wir von 
der Mitrowitzer Fabrik aus Slavonien erhalten, es ist das 
das Rohmaterial, aus dem diese Fabrik den in der Gerberei- 
praxis jetzt so beliebten vorzüglichen Eichenholzextract 
darstellt, der auf durchschnittlich 27 Proc. gerbende Stoffe 
nur 11 bis 12 Proc. organische Nichtgerbstoffe enthält. 
Dieses Verhältniss entspricht annähernd dem Verhältnisse 
zwischen gerbenden Stoffen und Nichtgerbstoffen, wie es 
sich nach unserem Versuche aus der ersten Extraction des 
Eichenaltholzes ergibt, und es ist das ein Beweis für die 
sachgemässe Fabrikation dieser Extracte. Bekanntlich 
eignet sich nur älteres Eichenholz zur Herstellung von 
Eichenholzextract, denn jüngeres Eichenholz ist viel ärmer 
an Gerbstoff und enthält ausserdem eine verhältnissmässig 
grössere Menge löslicher organischer Nichtgerbstoffe. Nimmt 
man zu junges Eichenholz zur Extraction, so erhält man 
auch bei vorsichtiger kurzer Auslaugung schlechte gerb- 
stoffarme und an Nichtgerbstoffen reiche Extracte, extrahirt 
man solches Holz ausserdem aber noch zu stark und zu 
lange, so werden bei demselben Gerbstofigehalte noch 
grössere Mengen organischer Nichtgerbstoffe löslich und die 
Extracte fallen ganz geringwerthig aus. In der Praxis, 
namentlich in Gerbereien, die für den eigenen Bedarf selbst 
extrabiren, kommt es nicht selten vor, dass zu junges 
Eichenholz verwendet wird, dass man das Holz zu stark 
auslaugt, oder dass man beide Fehler gleichzeitig macht, 
und daraus erklärt sich dann die schlechte Beschaffenheit 
dieser Extracte, wie sie uns wiederholt zur Untersuchung 
zugegangen sind. 

Welcher Art die Nichtgerbstoffe sind, die durch längere 
Einwirkung des Wassers aus den Gerbmaterialien löslich 
gemacht werden und in die Extracte übergehen, lässt sich 
vorläufig nicht angeben, höchst wahrscheinlich sind es aber 
schwerlösliche und unlösliche Kohlehydrate, oder doch Ver- 
bindungen, die den Kohlehydraten nahe stehen. Beim 
längeren Kochen der Gerbmaterialien mit Wasser wird 
eine gewisse Menge Zucker gebildet, der die Fehling’sche 
Lösung direct reducirt, und von den durch Kochen löslich 
gemachten organischen Nichtgerbstoffen lässt sich ein Theil 
durch Behandlung mit Säure in reducirenden Zucker über- 
führen. Wir haben diese Vermuthung schon früher aus- 
gesprochen und fanden dieselbe durch einige, bei dem 
Extractionsversuche mit Fichtenrinde ausgeführte Zucker- 
bestimmungen bestätigt, wie das aus Folgendem hervorgeht: 
In dem ersten, zweiten und dritten Extract der Fichten- 
rinde wurde, nach Ausfällung des Gerbstoffes mit Blei- 
essig und Ausfällung des überschüssigen Bleies mit schwefel- 
saurem Natron, die Menge des reducirenden Zuckers direct 
mit Fehling’scher Lösung bestimmt und der Zucker als 
Traubenzucker berechnet. Ein Theil der vom Gerbstoff 
und überschüssigen Blei befreiten Flüssigkeit wurde in 
der Siedhitze einige Zeit lang mit Schwefelsäure behandelt 
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und darauf die Zuckerbestimmung in derselben Weise 
wiederholt. Was sich im letzteren Falle an reducirtem 
Kupfer mehr ergab, ist als Invertzucker berechnet wor- 
den. Auf diese Art erhielten wir, in Procenten für die 
Fichtenrinde berechnet, aus der ersten Extraction (TI), 
aus der ersten und zweiten (IIb), sowie aus der ersten, 
zweiten und dritten Extraction (IIIb) folgende Zucker- 
mengen: 


I lI b III b 
Traubenzucker 2,68 8,67 3,96 
Invertzucker . 1,81 4,42 4,70 


Betrachten wir die Gerbstoffmengen, die sich bei den 
besprochenen Versuchen bei den einzelnen Extractionen er- 
geben, so ist ersichtlich, dass ein wenn auch kleiner Theil 
der gerbenden Stoffe in den Gerbmaterialien in so schwer 
löslicher Form enthalten ist, dass es einer lange an- 
dauernden Extraction bei Siedhitze bedarf, um ihn in 
Lösung zu bringen. In fast allen Fällen ist das Gerb- 
material auch nach der zweiten Extraction noch nicht voll- 
ständig erschöpft, und der Gerbstoffgehalt erhöht sich nach 
der dritten Extraction meist noch um einige Zehntel Procent. 
Einen gewissen Anhalt für die Erschöpfung des Gerbmaterials 
bietet die Farbe der Lösung und die vorsichtig ausgeführte 
Eisenreaction. Es ist aber sehr schwierig, ein Gerbmaterial 
so vollständig auszukochen, dass die Eisenreaction ganz 
verschwindet, und wenn man die Extraction für beendet 
ansieht, sobald die zuletzt ablaufende Flüssigkeit farblos 
ist und nur noch ganz schwache oder schwache Eisen- 
reaction anzeigt, so werden gewisse kleinere Gerbstoff- 
mengen, die bei weiterer Extraction auch bestimmbar sind, 
immer noch rückständig sein. Das geht aus folgender 
Zusammenstellung hervor, in welcher für die zweite (II) 
und dritte Extraction (III) die Intensität der Eisenreaction 
und die Zunahme des Gerbstoffgehaltes bei Untersuchung 
der Lösung in Procenten des betreffenden Gerbmaterials 
angegeben ist: 


lI MI 
PP : Gerbstoff- : . Gerbstoff- 
Eisenreaction | „nahme || Eisenreaction zunahme_ 


Proc Proc 
Eichenrinde . schwach 0,48 0,32 
Fichtenrinde . schwach 0,93 0,37 
Valonea schwach 0,83 0,08 
Myrobalanen . schwach 0,50 schwach 0,30 
Sumach.... stark 2,04 schwach 0,55 
Quebrachoholz |ziemlichstark| 2,53 0,42 
Eichenaltholz [ziemlich stark) 1,27 0,30 


Bei unseren Gerbstoffbestimmungen verbietet es sich 
aus praktischen Gründen von selbst, übermässig lange zu 
extrahiren und dabei sehr grosse Wassermengen anzuwenden, 
es ist daher einleuchtend, dass wir bei den in der Praxis 
der Gerbstoffbestimmungen befolgten Auslaugungsmethoden 
niemals auf eine wirklich vollständige Erschöpfung der 
Gerbmaterialien rechnen können. Diese Methoden werden 
immer nur conventionelle sein, und mehr oder weniger 
genaue Näherungswerthe liefern können. Bei richtiger 
und immer gleichmässiger Ausführung der Extraction ist 
es aber sehr gut möglich, innerhalb kürzerer Zeit über- 
einstimmende und für praktische Zwecke hinreichend be- 
friedigende Resultate zu erhalten. In jedem Falle wird 
man gut thun, das in den Extractionsapparat gebrachte 
feingepulverte Material zunächst immer mit Wasser zu 
durchfeuchten und dasselbe dann erst einige Zeit lang, etwa 


über Nacht, stehen zu lassen, ehe man mit der eigentlichen 
Extraction beginnt. Die letztere führt man in der Sied- 
hitze innerhalb einiger Stunden durch, und wenn die zuletzt 
ablaufende Flüssigkeit nur noch schwache Eisenreaction 
gibt, so kann man die Extraction als für praktische Zwecke 
ausreichend betrachten. Bei unserem Extractionsapparat, 
wo die gepulverten Materialien immer auf 11 ausgezogen 
werden, ist es auch wesentlich, dass die Mengen nicht zu 
gross genommen werden. Das unbefriedigende Resultat 
der ersten Extraction für Quebrachoholz und Eichenholz 
ist bei vorliegenden Versuchen zum grössten Theil auf 
letzteren Umstand zurückzuführen. 


Schutz für Blitzableiter. . 


Die durch den Schornstein entweichenden Gase enthalten 
vielfach Bestandtheile, welche die über den Schornstein hinaus- 
geführten Metalltheile, Eisen oder Kupfer, angreifen und soweit 
zerstören, dass endlich ein Absturz derselben zu befürchten ist. 
Zur Verhinderung dergleichen Vorkommnisse umkleidet man 
nach dem Vorschlage des Glashüttenwerkes Karlswerk in Bunzlau 
(Schlesien) die Auffangstange des Blitzableiters bis zum Beginn - 
der Platinspitze, auf etwa 1,5 m Länge, mit einem System 
von mit Muffen versehenen Glasröhren. Der Raum zwischen 
der Stange und der Umhüllung wird mit Cementmasse aus- 
gegossen und das obere Ende mit einer trichterförmigen 
Glasabdeckung versehen, durch welche die Platinspitze etwas 
hindurchgreift. Die Durchgangsstelle ist mit einer besonderen 
Dichtung versehen. 

Auf diese Weise ist die Fangstange vor Absturz geschützt, 
und ihre stetige Vertheilungs- und Leitungsfähigkeit ist ge- 
sichert. Die genannte Karlshütte liefert die gesetzlich ge- 
schützte Vorrichtung zu dem niedrigen Preise von 5 M. (Nach 
einer Mittheilung der Deutschen Bauzeitung vom 8. Juli 1893.) 


Hartgummiüberzug auf Aluminium. 


Nach der amerikanischen Zeitschrift Der Techniker ist Alu- 
minium geeignet, einen Ueberzug von Hartgummi anzunehmen 
und mit grosser Beständigkeit festzuhalten. Nach der Er- 
härtung soll der Ueberzug, der bis zur Stärke von 1,5 mm und 
weniger anwendbar ist, politurfähig sein. Die Hartgummiplatten 
werden erwärmt und unter starkem Druck an den Aluminium- 
gegenstand angepresst. Die so behandelten Gebrauchsstücke 
verbinden Festigkeit mit Leichtigkeit und sind gegen Angriffe 
chemischer Natur geschützt. 


Ueber die Aufbewahrung feinerer Gewichte aus 
Messing u. dgl. 


Mehrfache Wahrnehmungen haben erkennen lassen, dass 
der Zustand der feineren Gewichtsnormale des Aichungswesens 
nicht überall völlig befriedigend ist. Vielfach zeigten die Ge- 
wichte mehr oder weniger starke Oxyd- und andere Flecke. 
Dies kann eine Folge unzweckmässiger Aufbewahrung oder 
mangelhafter Beschaffenheit der Gewichtskasten sein. 

Eine Aufbewahrung solcher Normale an feuchten Orten 
muss vermieden werden. Dass dies nicht überall geschieht, 
erhellt oft schon aus dem Zustande der zugehörigen Gewichts- 
kasten. Durch stärkere Feuchtigkeit werden nämlich die in 
diesen Kasten zur Aufnalıme der Gewichtsstücke dienenden, 
meist mit Sammet oder anderem weichen Material verkleideten 
Ausbohrungen ihrer Form nach oft so stark verändert, dass die 
anfänglich leicht hineinpassenden Gewichte nun an einzelnen 
Stellen in selır feste Berührung mit dem Auskleidungsmaterial 
kommen. Zugleich wird aber der zur Befestigung des letzteren 
angewendete Klebstoff erweicht und die Bekleidung an den 
Stellen fester Berührung davon durchzogen; hierdurch werden 
die Gewichte, abgesehen von der Wirkung der Feuchtigkeit 
selbst, noch in anderer Weise, sei es von dem Klebstoff, sei es 
von dem Farbstoff oder von anderen Bestandtheilen des Futters, 
chemisch angegriffen. 

Aber auch ohne die Einwirkungen der Feuchtigkeit und 
lediglich in Folge der Beschaffenheit des Kastens können 
Schäden auftreten, da auch trockener Klebstoff, ferner die Farbe 
oder Beize des trockenen Futters, endlich die Verunreinigung 
des als Futter vielfach gebräuchlichen Sämisch-Leders mit Walk- 
erde, sowie dessen Fettgehalt Gefahren bieten. Bei dem Inter- 
esse, welches die Herstellung guter Gewichtskasten nicht nur 
für das Aichungswesen, sondern auch für weitere Kreise hat, 
mögen nachstehend die Gesichtspunkte aufgeführt werden, nach 
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welchen eine Verbesserung mangelhafter und die Herstellung 
neuer derartiger Kasten erfolgen sollte. Vor Allem ist dahin 
zu streben, die Berührungsfläche zwischen Gewicht und Kasten- 
wandung, unbeschadet der gesicherten Stellung der Gewichte, 
tbhunlichst zu vermindern, die Berührung mit Klebstoff sicher 
auszuschliessen und zur Fütterung der Berührungsstellen Materia- 
lien zu wählen, welche die Oberfläche der Gewichte chemisch 
oder — durch Abnutzung — mechanisch so wenig als möglich 
verändern. In erster Beziehung darf die Einfügung dreier ganz 
schwacher halbrunder Leisten (s. Figur) aus Holz oder Leder 
in die entsprechend erweiterten runden Oeffnungen bezieh. das 
leichte Ausarbeiten einer dem Durchmesser der Gewichtsstücke 
gerade entsprechenden Bohrung zwischen den Stellen dieser 
Leisten als das Einfachste empfohlen werden. Hierdurch wird 
erreicht, dass die cylindrischen Wände der Gewichtsstücke nur 
in drei Linien die Fütterung berühren. Zu empfehlen, wenn 
auch etwas weniger bequem herzustellen, sind Oeffnungen von 
quadratischer Form, bei deren Anwendung der Gewichtscylinder 
in vier Linien gehalten wird. In beiden Fällen wird der Bo- 
den der Bohrung zweckmässig eine 
schwach gewölbte Form erhalten. 
Diese Lagerungen sind für cylindrische 
(sewichtsstücke hoher Form anwend- 
bar, während für die kleineren Ge- 
wichte flacher Form sich flache, mit 
Fütterungsmaterial lose überspannte, 
nicht überklebte Höhlungen eignen. 
Als Fütterungsmaterial empfiehlt sich 
am meisten ungefärbte Seide oder 
ungefürbter Seiden-Sammet. Soll 
Sünisch-Leder Verwendung finden, 
so ist es auf das Sorgfältigste zu 
reinigen. Die Fütterung ist im Kasten 
so zu befestigen, dass der Klebstoff 
unbedingt von dem Gewichte fern- 
gehalten wird. In letzterer Bezie- 
hung möge noch eine Art der Ausfütterung Erwähnung finden, 
welche zwar die Verminderung der Berührungsflächen ausser 
Acht lässt, aber ebenfalls eine unschädliche Lagerung ermög- 
licht und das Durchschlagen des Klebstoffes ausschliesst. Sie 
besteht in der Herstellung besonderer, mit dem Fütterungs- 
material bezogener Einsätze für die etwas erweiterten Bohrungen 
im Holzkasten, indem man einen Pappstreifen von passender 
Breite auf einen etwas breiteren Streifen des Fütterungsmaterials 
auflegt und nur die überstehenden Kanten des letzteren auf 
der Rückseite des Pappstreifens mit Klebstoff befestigt. Wird 
aus dem so bezogenen Streifen eine Hülse gebildet, so ist ein 
Durchschlagen von Klebstoff durch die mit dem Gewichte in 
Berührung kommenden Theile des Futters ausgeschlossen. Auch 
könnte das Futter auf der Rückseite des Streifens ohne An- 
wendung von Klebstoff mittels Nähfadens zusammengezogen 
en (Mittheilungen der kaiserl. Normal- Aichungscomniission, 
r. 21.) 


Wasserstand in vom Kessel entfernt liegenden Wasser- 
standsgläsern. 


G. W. Buckwell macht im Engineering vom 13. Januar 1893 
darauf aufmerksam, dass der Wasserstand in vom Kessel ent- 
fernt liegenden Wasserstandsgläsern eine geringere Höhe als 
ım Hauptkessel zeigt. Er schreibt diese Erscheinung der Ab- 
kühlung zu und fand, dass der Wasserstand zur richtigen Höhe 
steigt, wenn man durch Abblasen die Kesselwärme in ihm her- 
beiführt. 

Wenn der Wasserspiegel im Kessel um hq, der im Gluse 
uin A ober der Einmündung des unteren Verbindungsrohres in 
den Kessel liegt, so ist hı =a h, wobei a einen von der Tempe- 
ratur im Kessel abhängigen Coöfficienten bedeutet; ist ferner 
der Ueberdruck in K/ge gleich p, die Temperatur des Wassers 
im Kessel in Grad Cels. gleich £ und die des Wassers im Glase 
gleich der üusseren, so wird für 

0 


Fig. 1. 


p= 5 10 15 20 k 
t — 100 158 183 198 210 
a = 1,04 19 18 15 LI? 


Wie erheblich dieser Unterschied ist, ersieht. man, wenn man 
p = 15 k, h = 30 cm annimmt, h4 ist alsdann 1,15. 30 = 34,5 
und der Höhenunterschied 45 mm. 


Kosten für elektrische Kraftentnahme. 


Die Berliner Elektricitätswerke bringen über die Kosten der 
elektrischen Kraftentnahme folgende Mittheilungen zur Kenntniss. 

„Bei der Wichtigkeit des Klektromotorenbetriebes in den 
verschiedenen Zweigen der gewerblichen T'hütigkeit haben wir 
aus den uns vorliegenden Aufzeichnungen einen Vergleich der 
Kosten mit denen anderer Betriebskräfte im Interesse der Ab- 
nehmer für nützlich erachtet. Wir sind hierbei zu dem be- 


merkenswerthen Ergebnisse gelangt, dass sämmtliche an unser 
Leitungsnetz angeschlossenen Elektromotoren im Durchschnitt 
mit höchstens 50 Proc. ihrer Normalleistung beansprucht waren. 
Da bei ökonomisch arbeitenden Elektromotoren eine Pferde- 
kraft je nach der Grösse zwischen 800 bis 1000 Watt an Strom 
verbraucht, und die Einheit (1000 Watt) mit 20 Pf. pro Stunde 
berechnet wird, so stellten sich für die an das Netz unserer 
Werke angeschlossenen Elektromotoren die Kosten im Durch- 
schnitt pro Stunde für die nominelle Pferdekraft auf 8 bis 10 Pf.“ 


Stabilit, ein Isolationsmittel. 


Das stete Anwachsen der Spannungen führt mit zwingender 
Nothwendigkeit zur Anwendung besserer Isolationsmittel. Wäh- 
rend früher Papier, Holz, Vulkanfiber ausreichend war, nimmt 
man jetzt mit Vorliebe Gummipräparate, Glimmer, Schellack 
u. dgl. Die Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin bietet 
jetzt ein Material, Stabilit genannt, an, das die Vorzüge der 
bis jetzt gebräuchlichen Isolationsmittel in sich vereinigen soll, 
und schon längere Zeit zu lsolationen aller Art mit Erfolg ver- 
wendet wird. 

Stabilit wird in Platten, Stangen und Röhren oder in 
jeder beliebigen Form in rother oder grau-schwarzer Farbe 
hergestellt, es lässt sich leichter als Hartgummi und Vulkan- 
fiber drehen, feilen und bohren, namentlich aber mit haltbaren 
Gewinden versehen, lässt sich mit Schmirgel poliren, greift die 
Metalle nicht an, da es frei ist von ätzenden Stoffen und weder 
von Salzsäure, verdünnter Schwefelsäure noch Aetzkali angegriffen 
wird. 

Nachfolgende Uebersicht zeigt den specifischen Widerstand 
des Stabilit im Vergleich zu Vulkanfiber, die erste Rubrik 
gibt den Isolationswertl der Körper, nachdem sie 8 Tage lang 
einer Temperatur von 30° C. ausgesetzt waren, die zweite, nach- 
dem sie 24 Stunden in gewöhnlicher Lufttemperatur gelegen 
hatten und die dritte, nachdem die Materialien 4 Wochen der 
feuchten Luft ausgesetzt waren. Die Werthe wurden nach der 
Methode des directen Ausschlages mit einem T’hompson’schen 
astatischen Galvanometer gefunden. Die Versuchsgegenstände 
waren ebene Platten von 100 qc und 0,5 bis 5 mm Stärke. 

Bei den Untersuchungen des Materials auf Brauchbarkeit 
zu Hochspannungszwecken wurde die Spannungsdifferenz der 
Platten, zwischen denen es festgespannt war, bis auf 5000 Volt 
gesteigert; hierbei wurden Plättchen von 0,7 mın nicht durch- 
schlagen. 


Specifischer Widerstand in Megolım (15° C.) auf 1 cc. 


Stabilit Fiber 

In trockenem Zustande 10 000 8 000 

24 Stunden der Zimmerluft ausgesetzt . 9 000 45 
Constant bleibender Werth nach 4 Wochen 

in feuchter Luft . . . 2 2 2 2. 8 500 6 


(Nach Glaser’s Annalen.) 


Versuche mit Auer’'schem Gasglühlicht. 


Nach einer Mittheilung des Journales für Gasbeleuchtung 
beabsichtigt das Curatorium der Universität Halle das Auer’sche 
Gasglühlicht einzuführen und hat die von den Fabrikanten ge- 
machten Angaben über die Vortheile dieses Beleuchtungsmittels 
von denı Director des hygienischen Institutes der Universität, 
Prof. Renk, bezüglich des wirthschaftlichen und hygienischen 
Werthes prüfen lassen. Derselbe fand als Ergebniss von ein- 
gehenden Dauerversuchen eine Ersparniss um die Hälfte des 
bisher erforderlichen Gases, und glaubt, dass dadurch die 
Anschaffungskosten in etwa Jahresfrist gedeckt seien. 

Bezüglich der Luftverderbniss ergaben die Versuche, dass, 
bemessen nach der Kohlensäurezunahme, letztere beim Glüh- 
lichte nur 42 Proc. der Zunahme bei anderer Beleuchtung be- 
trug. In ähnlicher Weise günstig stellten sich die Temperatur- 
messungen. 

Ausser der auf die Hälfte reducirten Kohlensäure- und 
Wärmeproduction kommt noch in Betracht, dass in Folge der 
vollkommeneren Verbrennung des Leuchtgases jene unvollkom- 
menen Verbrennungsproducte, welche sonst in mit Gas beleuch- 
teten Räumen den üblen Geruch und deren gesundheitsschäd- 
liche Wirkung bedingen, ganz oder wenigstens zum grössten 
Theile in Wegfall kommen. 

Renk fasst sein Gutachten wie folgt zusammen: 

„1) Das Gasglühlicht erspart durchschnittlich 50 Proc. an 
Leuchtgas, verglichen mit Schnitt- und Argandbrennern, und 
etwa 28 Proc. gegenüber Regenerativbrennern. 

2) Das Gasglühlicht verunreinigt die Luft beleuchteter 
Räume viel weniger als andere Gasflammen, es liefert nur halb 
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so viel Kohlensäure als diese, keine oder nur verschwindende 
Mengen unvollkommener Verbrennungsproducte und weniger 
als die Hälfte Wärme; auch russt es nie. 

3) Das Gasglühlicht gibt doppelt so viel Licht als ein Argand- 
brenner und etwa 4mal mehr als ein Schnittbrenner. 

4) Es liefert zwar nicht die doppelte bezieh. vierfache 
Helligkeit auf darunter befindlichen Plätzen, erhöht aber deren 
Helligkeit sehr beträchtlich, und um so mehr, je weiter seitlich 
davon ein Platz sich befindet. 

5) Die Vertbeilung des Lichtes auf einer grossen Fläche 
ist gleichmässiger als beim Argandbrenner. 

6) Das Gasglühlicht besitzt einen Amal grösseren Glanz 
als die Flamme des Argandbrenners, es sollte daher nicht ohne 
Augenschützer Verwendung finden. 

7) Das Gasglühlicht ist besonders geeignet zum Mikro- 
skopiren bei künstlicher Beleuchtung. 

8) Es eignet sich auch sehr gut zum Zwecke der indirecten 
Beleuchtung. 

9) Das Gasglühlicht hat sich auch Regenerativbrennern 
gegenüber überlegen gezeigt, nicht nur in Bezug auf Gas- 
ersparniss, sondern auch durch Erzeugung grösserer Helligkeit, 
grösserer Ruhe des Lichtes und Fehlen des Qualmens.“ 


Carborundum. 


Zur Herstellung des Carborundums (vgl. 1893 288 192) 
nimmt E. G. Acheson nach Lumière Électrique, 1893 Bd. 48 
* S. 621, 50 Proc. möglichst reine Kohle, 25 Proc. Aluminium- 
eilicat und 25 Proc. Kochsalz. Die durch die elektrische 
Schmelzung erlangten, schwarzen, zum Theil durchscheinenden, 
im Allgemeinen octoödrischen Krystalle bestehen in 100 Thei- 
len aus: 


Si s re oa a a 209,19 
AlO + Fe0O3. . 2 . . . 0,88 
CaO Soe aa a i a 0,19 
MgO 0,06 
Be u Be rc a AL 
On er ee Ode 


Bücher-Anzeigen. 


Das Biegen des Holzes, ein für Möbelfabrikanten, 
Wagen- und Schiffbauer, Böttcher u. s. w. wich- 
tiges Verfahren. Mit besonderer Rücksichtnahme auf 
die Thonet’sche Industrie von W. F. Exner. Dritte 
Auflage, bearbeitet von G. Lauboeck. Weimar. B.F. 
Voigt. 80 S. 8 Foliotafeln. 3 M. 

Nach einer kurzen Geschichte der Entwickelung des Holz- 
biegeverfahrens beschreibt der Verfasser eingehend das Ver- 
fahren selbst und die dazu erforderlichen Maschinen. Auch 
die verschiedenen anderweitigen Verwendungen und Verfahren 
— ausser der Möbeltabrikation — werden kurz und verständ- 
lich erörtert. Die Tafeln enthalten eingehende Darstellungen 
der Handapparate und der Biegemaschinen. 


Normalbedingungen für die Lieferung von Eisen- 
constructionen für Brücken und Hochbauten, auf- 
gestellt von dem Verbande deutscher Architekten- und 
Ingenieurvereine, dem Verein deutscher Ingenieure und 
dem Verein deutscher Eisenhüttenleute.e Hamburg. 
Otto Meissner. 19 8. 0,6 M. 


Die Weltausstellungen. Sind Weltausstellungen ein Be- 
dürfniss? Zur Reform des Ausstellungswesens. Von 
it. Lüders in Görlitz. Selbstverlag des Verfassers. 


Entwickelung der Verkehrsverhältnisse in Berlin. 
Vortrag, gehalten am Schinkelfest 13. März 1893 von 
James Hobrecht. Berlin. Verlag von W. Ernst und 
Sobn. 41 S. 1 M. 


Die Ergebnisse der Teplitzer Tiefbohrungen in geo- 
logischer und bohrtechnischer Beziehung und Vor- 
schläge zur Erreichung eines Sprudels. Nebst einem 
Anhange: Studien über den Ursprung der Teplitz- 
Schönauer Thermen von N. Marischler. 'Teplitz. Verlag 
von A. Becker. 77 S. nebst geologischer Karte. 2 M. 


Handbuch der Eisenhüttenkunde, für den Gebrauch im 
Betriebe, wie zur Benutzung beim Unterrichte bearbeitet 
von A. Ledebur. Zweite neu bearbeitete Auflage. Erste 
Abtheilung: Einführung in die Eisenhüttenkunde. 1893. 
Leipzig, Verlag von Arthur Felix. 322 S. 12 M. 


Der vorliegende Theil des Werkes enthält folgende Ab- 
schnitte: 

1) Eintheilung des Handelseisens, Geschichtliches und Sta- 
tistisches. 2) Verbrennung, Reduction, Wärmeerzeugung und 
Wärmeabgabe. 3) Die Brennstoffe. 4) Die Oefen und feuer- 
festen Materialien. 5) Die Schlacken der Eisendarstellung. 
6) Die Erze nebat Zuschlägen und ihre Vorbereitung für die 
Verhüttung. 7) Das metallurgisch-chemische Verhalten des 
Eisens und seiner Begleiter. 

Der Raum des Werkes hat sich der ersten Auflage gegen- 
über nur wenig vergrössert, Unwesentliches ist zu Gunsten zeit- 
gemässer Nachträge gestrichen worden, so dass der Inhalt eine 
erhöhte Brauchbarkeit erfahren hat und allen neueren Errungen- 
schaften gerecht wird. Am Ende der einzelnen Abschnitte 
findet sich ein reichhaltiger Literaturnachweis. Für den Ge- 
brauch im Betriebe, wie zur Benutzung beim Unterricht wird 
sich das Werk als gleich geeignet erweisen. 


Die Aufgabe des Ingenieurs bei plötzlich eintreten- 
den Seuchen. Vortrag, gehalten im Berliner Archi- 
tektenverein von Kümmel. Berlin. Verlag von W. Ernst 
und Sohn. 16 S. 1 M. 


Der Nord-Ostsee-Kanal. Seine Entstehungsgeschichte, 
sein Bau und seine Bedeutung in wirthschaftlicher und 
militärischer Hinsicht von C. Beseke. Kiel. Verlag 
von Lipsius und Tischer. 148 8. 3,60 M. 

Bei der hohen Bedeutung des Kanales wird es Manchem 
von Interesse sein, Näheres über die Vorgeschichte, Ausführung 
und den gegenwärtigen Stand desselben zu erfahren. Dem 
vorliegenden Werke liegt zum grossen Theile amtliches Ma- 
terial zu Grunde. Zahlreiche Skizzen, graphische Darstellungen, 
Karten u. dgl. unterstützen das Verständniss. Die Wichtigkeit 
des Unternehmens geht insbesondere aus einer Karte hervor, 
in welche die erschreckend zahlreichen Strandungen einge- 
zeichnet sind. 


Beiträge zur Reform des Rechts der Geschäftszeichen 


von Dr. W. Reuling. Berlin. C. Heymann’s Verlag. 
68 S. 1 M. 


Die physikalische Prüfung der Desinfection mit 
Wasserdampf von H. C. J. Duncker. Berlin. Verlag 
von E. Grosser. 61 S. (Sonderabdruck aus der Deut- 
schen Medicinalzeitung.) 


Ausführliches Handbuch der Eisenhüttenkunde von 
Dr. H. Wedding. 2. Auflage. Erster Band. Allgemeine 
Hüttenkunde. 2. Lieferung. Braunschweig. Friedr. 
Vieweg und Sohn. 10 M. 


Die vorliegende Lieferung umfasst die Lehre von der 
chemischen Untersuchung des Eisens und seiner Erze, der Zu- 
schläge, der Ofenbaumaterialien, der Schlacken, der Brennstoffe 
und der Gase, und zwar in einer Vollständigkeit, die für alle 
Vorkommnisse der Eisenverhüttung ausreicht. Den Schluss 
bildet die Untersuchung des Kleingefuges durch das Mikroskop, 
die Herstellung der Schliffe und die Beurtheilung des Eisens 
nach dem Kleingefuge. Wir nehmen gern Veranlassung, dies 
Werk allen Eisenhüttenleuten aufs Wärmste zu empfehlen. 


Taschenbuch der landwirthschaftlichen Baukunde. 
Eine Sammlung technischer Notizen, Tabellen und 
Kostenanugaben zum unmittelbaren Gebrauch beim Ent- 
werfen und Veranschlagen der wichtigsten landwirth- 
schaftlichen Bauten von A. Schubert. Weimar. B.F. 
Voigt. 83 8. 1,80M. 

Nach Art der gebräuchlichen Taschenkalender gibt das 
Werk unter Vermeidung aller Auseinandersetzungen nur kurze 
Angaben über die üblichen Grössen sowie die Kosten der Bau- 
objecte, als der Scheuern, Remisen, Gerätheschuppen, Back- 
und Waschhäuser, Eiskeller, Dungstätten und Ställe für Pferde, 
Rindvieh, Schweine, Schafe und Federvieh. 


Die Accumulatoren. Eine gemeinfassliche Darlegung 
ihrer Wirkungsweise, Leistung und Behandlung; von 
Dr. K. Elbs. Leipzig, J. Ambr. Barth. 85 S. 1 M. 
Eine allgemeinverständliche Schrift, die den Zweck hat, 

in weiteren Kreisen das Verständniss für Verwendung von 

Speicherzellen anzubahnen. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 
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Jährlich erscheinen 52 Hefte à 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Hydraulische Pressen. 


Mit Abbildungen. 


F. W. Walker’s Schmiedepresse. 


Von der obigen bekannten Firma in Leeds ist nach 
dem englischen Patent Nr. 15207 vom 25. September 1890 
eine neuartige Schmiedepresse (Fig. 1 und 2) in Vorschlag 
gebracht worden, in welcher der Hängekolben A in fester 
Verbindung mit der Holmplatte C steht, die wieder mittels 
vier schräg stehender Schrauben B mit der Grundplatte 
und dem Ambossgesenk zu einem System verbunden ist, 
welches in Folge der Schräglage der Verbindungsschrauben B 
ein grösseres Arbeitsfeld darbietet, als es sonst bei gleicher 
Holmgrösse möglich wäre. 

An diese Schraubenschafte B ist ein Verbindungs- 
rahmen J angeschraubt, an welchem zwei nach aufwärts 
gerichtete Taucherkolben K und zwei Führungsschienen Æ 
angeschraubt sind, welche ihre obere Befestigung am 
Holm C finden. An diesen Schienen E führt sich der über 


Fig. 1. 
Walker’s Schmiedepresse. 


den Hängekolben A geschobene Hammercylinder D, an 
welchem das Gesenk @ sitzt. Getragen wird dieser Hammer- 
cylinder durch zwei Hebecylinder H, welche sich auf die 
Taucherkolben K schieben. 


Horn und Keetman’s Schmiede- oder Biegepresse. 


F. Horn und T. Keetman in Duisburg haben nach 
dem englischen Patent Nr. 20675 vom 18. December 1890 
die in Fig. 3 bis 6 dargestellte Schmiedepresse construirt. 

Am Hammergestell A wird mittels der beiden Säulen C 
ein Kreuzkopf Æ mit dem Hängekolben D getragen. Ueber 
diesen schiebt sich der im Gestell A geführte Hammer- 
cylinder B, an dessen vorragendem Seitenarm ein zweiter 
aufwärts gerichteter Kolben steckt, der im Dampfeylinder F 
spielt, welcher an der Gestellvorderwand angeschraubt ist. 


Durch diesen Kolben wird der Hammercylinder B nicht 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 6. 1893jlIl. 


Stuttgart, 11. August 1893. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G. Cotta’sche Buchhälg. Nachf.“, beide in Stuttgart. 
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nur mittels Dampf gehoben, sondern es kann derselbe auch 
bis an das Werkstück niedergestellt werden. 

Hierdurch wird der Hammercylinder mit ungespanntem 
Wasser nachgefüllt, welches dem axial durchbohrten Hänge- 
kolben (Fig. 4) an der Rohrleitung H zugeführt wird. 

Die Steuerung an diesem Dampfeylinder wird von 
einem entlasteten Schieber besorgt, welcher durch den 
Stellhebel @ mit Hand bethätigt wird. 

Nach beendeter Einstellung des Hammercylinders B 
wird mit dem Handhebel L das Dampfpumpwerk J in Be 
trieb gesetzt, dessen beiderseitige Kolbenstangenenden als 
Taucherkolben wirken. 

‚Am unteren Ventilkopf N (Fig. 5 und 6) ist noch ein 
Hebelstellwerk vorhanden, um das Saug- und Druckventil X 
zu heben, um sowohl die Rückleitung des Presswassers 


Fig. 4. 
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Fig. 8. 
Horn und Keetman’s Presse. 


aus dem Hammercylinder B, als auch die Nachfüllung 
desselben mit ungespanntem Wasser aus dem Saugbehälter 
zu ermöglichen. Mit diesen Einrichtungen wird nicht nur 
ein Accumulator erspart, sondern auch jeder todte Gang 
des Arbeitskolbens unter Druck vermieden, was einer 
grossen Effectersparniss gleichkommt. 

Bei einer neuen, von der Duisburger Maschinenbau- 
Gesellschaft nach diesem System ausgeführten Presse ist 
der Dampfeylinder F rechts vom Hammerkolben, also 
zwischen dem Gestelle angeordnet, sonst aber ein Behälter 
für freies Wasser am Gestellobertheil vorgesehen. (En- 
gineering, 1893 Bd. 55 *8. 299.) (Vergl. 1892 284 * 226.) 


Schmiedepresse von Haniel und Lueg. 
Bei dieser Presse (D.R.P. Nr. 65811 vom 18. Sep- 


tember 1891) wirkt der Dampfkolben a (Fig. 7) auf den 
16 


122 


Hydraulische Pressen. 
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im Presscylinder b gehenden hohlen Presskolben d in der 
Weise ein, dass die als Taucherkolben wirkende Kolben- 
stange c im Presseylinder b eintaucht und nach Verhält- 
niss des auf den Kolben a thätigen Dampfdruckes eine 
Wasserspannung q hervorbringt, welche aus 

g.c=a.p=P 
bezieh. als 

g=(a:).p 

berechnet werden kann. 

Weil nun der auf den Presskolben d wirkende Wasser- 

druck 

g.d=0Q 
und weil ferner k der Vollhub dieses Kolbens ist, so wird 
die verrichtete mechanische Arbeit des Presskolbens Q h 
gleich der Dampfarbeit am Kolben a sein müssen. 

Sei s=h der ein- 
fache Kolbenhub von a 
_ und die Anzahl Einzel- 
hübe des Dampfkolbens 
a, hiernach 

x.s.P 
die am Dampfkolben ge- 
leistete mechanische Ar- 
beit, so wird 


xs.P= Qh 
und wegen s =h auch 
x.P=Q 


‘sein müssen. 
Hieraus folgt: 


E LE 
P ap 
bezieh. 
Schmiedepresse von Haniel und Lueg. ge a Hs d z d 
c ap c 


die erforderliche Anzahl der Kolbenhübe c, damit der 
Presskolben d den Arbeitsweg h zurücklege. 

Damit aber bei der Rückstellung des Dampfkolbens a 
bezieh. beim Ausheben des Taucherkolbens c aus dem 
Presscylinder b die erforderliche Wassermenge cs nach- 
gefüllt werde, ist derselbe mit dem Behälter e durch eine 
Rohrleitung verbunden. 

Da nun mit den Dampfbebekolben f die Niederhalt- 
kolben g verbunden sind, welche als Taucherkolben in die 
mit Saug- und Druckventilen versehenen kleinen Cylinder 
einsetzen und diese sowohl unter einander, als auch mit 
dem Presscylinder 5 in Verbindung mittels Rohrleitungen 
stehen, so werden beim Niedergehen des Presskolbens d die 
Cylinderräume g aus den Gefässen e nachgefüllt, hingegen 
beim Stillstand des Presskolbens bezieh. nach eintretender 
Entlastung durch c diese Kolben g die Nachfüllung des 
Presscylinders b vermitteln, ein Heben des Presskolbens d 
jedoch verhindern. 

Wird aber bei hochgestelltem Dampfkolben a der 
Hahn k geöffnet, so dass die im Cylinder b befindliche 
Flüssigkeit frei nach dem Gefässe e überströmen kann, 
so wird unter der thätigen Einwirkung der Dampfhebe- 
kolben f der Presskolben d gehoben und das in den Cy- 
lindern g vorhandene Wasser nach den Gefüssen e gedrückt. 


H. Smith’s Biegepresse mit Druckwasserbetrieb. 


Runde Kesselböden werden mit der in Fig. 8 und 9 
nach dem englischen Patent Nr. 11610 vom 8. Juli 1891 
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dargestellten Biegepresse mit Druckwasserbetrieb in fol- 
gender Weise gebördelt. 

Am Hammerständer M ist der Druckwassercylinder 
für den lothrecht gehenden Kolben C angeschraubt und 
der geneigt liegende Cylinder für den Biegestempel F in 
das Gestell eingesetzt. Am Kolben C ist ein Stempel D 
angebracht, welcher die Kesselplatte A, die sich übrigens 
um den Zapfen B im Kreise drehen lässt, an den Tisch- 


Fig. 8. 
Smith’s Biegepresse. 


ansatz H klemmt, währenddem der an einer Schrägbahn 
geführte Biegestempel F durch den Druckkolben E nieder- 
gestellt und das Blechstück niedergebogen wird. 

Nach Rückstellung der beiden Arbeitskolben C und E 
wird mittels eines Taucherkolbens N ein Gabellager mit 
der Rolle @, und damit gleichzeitig auch das Werkstück A 
gehoben, so dass eine Verdrehung desselben um den Zapfen B 


- behufs Einstellung zu einer weiteren Arbeitslage leicht 


durchführbar wird. 
In Fig. 9 ist ein Cylinder für Doppelkolben J und K, 
sowie Rückstellkolben Æ% gezeichnet, mit welchem auf 
leichte, mittlere und schwere Arbeit Rücksicht genommen 
ist, indem Kraftwasser entweder bloss über K oder bloss 
über den Ringkolben (J-K) 
oder über beide, also im Gan- 
zen über J für die stärkste 
Kraftäusserung geleitet wird. 
Diese dreifache Kolben- 
anordnung kann sowohl für die 
Klemmung, als auch für den 
Biegevorgang in Anwendung 
kommen. 


A. C. Kirk’s Biegepresse. 


Am Gestell A (Fig. 10) ist 
der Druckwasser- oder Dampf- 
cylinder B angegossen, während 
am unteren Bügel C die Form D 
und ein Führungsstück E für 
das Biegewerkzeug G ange- 
schraubt ist. 

Während sich dieser Biegestempel G mit seinem links- 
seitigen Horn auf das Blechwerkstück F stützt, führt sich 
das rechtsseitige Horn N im Führungsbogen von E, und 
sobald vermöge einer Schubstange J mit dem Arbeitskolben 


Fig. 10. 
Kirk's Biegepresse. 


der Biegeblock G niedergedräckt wird, vollzieht sich der 


Biegevorgang am Werkblech F. (Englisches Patent Nr. 16011 
vom 9. October 1890.) 
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S. Fox’ Biegevorrichtung. 


Um Blechscheiben mit einem umgebördelten Rand zu 
biegen, ist die von S. Fox in Leeds angegebene Vorrich- 
tung bestimmt, welche nach dem englischen Patent Nr. 11836 
vom 11. Juli 1891 folgenden Arbeitsgang zeigt. 

Eine ebene kreisrunde, mit einem Mittelloch versehene 
Blechscheibe (Fig. 11 bis 14) wird unter einer Druckwasser- 


Fig. 11. Fig. 13. 
Fox’ Biegevorrichtung. 


presse mittels eines beweglichen Kopfstückes Æ in die 
Kegelform A gebogen, wobei durch den Biegering F der 
innere Lochrand stärker abgebogen wird (Fig. 11). Wird 
dieser Biegering F entfernt und der Mittelboden B mit 
dem Druckringe H gehoben, so wird dieser Innenbord 
noch weiter zurückgebogen (Fig. 12). Bei abgehobenem 
Ring H wird dieser Vorgang wiederholt, wobei durch den 
Druckring N das Werkstück fertiggestellt wird. 


Stanzpresse mit Druckwasserbetrieb. 


Von der Leeds Engineering and hydraulic Co. in Leeds 
ist nacb Engineering, 1893 Bd. 85 * S. 376, eine Presse zum 


Fig. 15. 


Stanzpresse mit Druckwasserbetrieb. 


Ausstanzen der elliptischen Einsteiglöcher in Kesselböden 
gebaut, die vermöge vier Tragkolben (Fig. 15 und 16) aus 
einer Versenkung über die Werkstattflur gehoben wird, 
eine Anordnung, die wahrscheinlich durch die Raum- 
beschränkung bedingt war. 

Aus diesem Grunde sind die Verbindungsschrauben hohl 
und zugleich als Cylinder für die Tragkolben ausgebildet. 


Neuere Bohrmaschinen. 
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Die Stanzform wird gegen die Matrize durch einen 
grossen Kolben mittels Druckwasser niedergeführt, während 
derselbe durch den auf die untere Ringfläche thätigen Auf- 
druck des durch Hahn A zugeleiteten Presswassers zurück- 
gehoben wird. 

Der Kolbenkopf aber ist mit Spannuthen ausgerüstet, 
um die öfters auszuwechselnden Stanzformen bequem an- 
schrauben zu können. 

Um aber die ganze Presse vor dem Ausheben zu 
sichern, ist in jedem der vier Tragkolben eine Winkel- 
bohrung am Kopftheil vorgesehen, durch welche das Druck- 
wasser aus den Cylindern ins Freie entlassen wird. 


Neuere Bohrmaschinen. 
Mit Abbildungen. 
Schnellbohrmaschinen., 

Bei diesen standfesten Bohrmaschinen, welcbe meistens 
zum Bohren von Löchern bis 10 mm Durchmesser ein- 
gerichtet sind und eine Ausladung von 150 mm selten 
überschreiten, ist eine möglichst einfache Bauart, sowie 
leichte Steuerbarkeit der Bohrspindel oder des Bohrtisches 
angestrebt, ohne deshalb die Festigkeit und Dauerhaftig- 
keit des ganzen Bohrwerkes zu beeinträchtigen. Wegen 
der erforderlichen hohen Umlaufszahlen der Bohrspindel 
sind Rädertriebwerke thunlichst zu vermeiden, so dass der 
Antrieb auf Lederschnur oder Riemen mit Leitrollen- 
führung beschränkt wird. 

Unter allen Steuerungsmitteln findet die an der Bohr- 
spindel angeschlossene Zahnstangenhülse immer mehr Ver- 
breitung, wobei zur Verminderung der Ringzapfenreibung 
Kugelwiderlager öfters angewendet werden. Auch ist die 
Entlastung des Spindelgewichtes, sowie Befreiung der 
Spindel vom Riemenzug möglichst angestrebt. 


A. Herbert’s Schnellbohrmaschine. 


Die Bohrspindel läuft in einer festen Lagerbüchse 
des oberen Lagerarmes, um welche die Antriebscheibe 
frei kreist, so dass die Spindel von jeglichem Riemen- 
zug befreit ist. Riemenscheibe und Spindel sind durch 
einen Zahnkeil verkuppelt, welcher in der Riemenscheibe 
festgelegt und mit einem übergreifenden Zahn in die 
Keilnuth der Spindel einsetzt. 


Freistehende Schnellbohrmaschine. 


Frister und Rossmann, Actiengesellschaft in Berlin, 
sowie die Elsässische Maschinenbaugesellschaft Grafen- 
staden bauen Schnellbohbrmaschinen, welche ähnliche 
Bauart haben und die sich zum Bohren von Löchern 
bis 10 mm Weite vorzüglich eignen. Sowohl am Ober- 
theil als auch am unteren Fusstheil des Standgerüstes 
sind Spannschlitze vorhanden, durch welche sowohl die 
Befestigung des unteren Spindellagerkopfes, als auch 
irgend ein Stützlager für lange Werkstücke ermöglicht 
ist, während der sonst in Verwendung stehende Tisch 
abseits gedreht und dafür ein selbsteinstellender Spann- 
kopf an dessen Stelle gebracht wird. 


Schnellbohrmaschine der National Car Seal Comp. 
in Hamilton (Fig. 1). 

Bemerkenswerth ist bei dieser Bohrmaschine mit 27 mm 

starker Spindel die Aufhängung bezieh. die gleichzeitige 
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Entlastung des unteren Lagerkopfes und der Steuerhülse H. Olmsted’s Schnellbohrmaschine (Fig. 3). 
vermöge eines daran angelenkten Wagehebels. Der untere Die 16 mm starke, mit Schnurtrieb bethätigte Bohr- 
Lagerkopf wird durch einen Excenterhebel festgestellt, | spindel ist an einem oberen Handsteuerhebel e (Fig. 3) ver- 
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Fig. 3. 
Olmstedt’s Schnellbohrmaschine. 


- Lister's Bohrmaschine. 


welcher die Ankerschraube des Spannschlitzes anzieht. | möge eines Kugelzapfens c, einer Pfanne d durch einen 
(American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 21*8. 3.) Deckel b gelenkig angeschlossen, während der um eine 
kurze Hebelstütze schwingende Handhebel durch ein Gegen- 
F. A. Schumacher’s Schnellbohrmaschine (Fig. 2). gewicht die Spindel entlastet. (American Machinist, 19. Juni 
Bei dieser 100 k schweren freistehenden, für 9 mm- | 1890 *8. 5.) n 
Löcher bemessenen Bohrmaschine liegt der Handsteuer- | 
hebel rechtshändig nach aufwärts gerichtet, so dass die | Quint’s Bohrmaschine mit drehbarem Spindelkopf. 
zur Verbindung mit dem oberen Steuerhebel vorgesebene In der Colts Pat. Fire Arms Comp. in Hartford, Conn., 
Hängestange zugleich als Gegengewicht wirkt. wurde nach American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 51*S. 5, 
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eine eigenartige Bobrmaschine mit sechs Bohrspindeln auf- 
gestellt, die radial in einem Lagerkopf angeordnet sind, 
und von denen immer nur die eine, lothrecht nach ab- 
wärts gerichtete in Betrieb gesetzt ist. Dies wird durch 
eine genügend grosse excentrische Lage des Lagerkopfes 
zur wagerechten Antriebspindel erreicht, wodurch die 
Reibungskegel der übrigen fünf Spindeln von den Antrieb- 
kegelscheiben abstehen. 

Um aber jeden Seitendruck auf die Bohrspindeln zu 
beseitigen, sind zwei nach entgegengesetzter Richtung um- 
laufende Antriebkegelscheiben vorhanden, von welchen die 
&ussere auf der Vollwelle, die nach innen zu liegende aber 


Lodge-Davis’ Bohrmaschine. 


auf einer Rohrwelle gekeilt ist, so dass vermöge des vor- 
gesehenen Dreiradbetriebes die Triebkraft einer Bohrspindel 
auf zwei Seiten des Antriebkegels vertheilt ist. Um dies 
zu sichern, sind beide Antriebwellen gegensätzlich ein- 
stellbar, während die Stärke des Andruckes bezieh. die 
Grösse der tangentialen Triebkraft jeder einzelnen Bohr- 
spindel durch entsprechende Verlegung der Gewindlager- 
büchse erhältlich ist. Hiermit ist nun ermöglicht, in irgend 
ein auf dem Tisch gespanntes Werkstück obne weiteres 
Umspannen mit verschiedenen Bohrungen, Versenkungen, 
Gewinden oder Ausfräsungen zu versehen. 


Lister’s Bohrmaschine (Fig. 4 und 5). 


Um die Stirnseite der Bohrmaschine parallel zur Haupt- 
wellenleitung, mithin in die Längsrichtung der Werkstätte 
zu bringen, damit man in der Auflage langer Werkstücke 
durch die Gebäudewände nicht behindert sei, muss die 
Stufenscheibe des Bohrwerkes entgegen der üblichen An- 
ordnung freistehender Bohrmaschinen winkelrecht versetzt 
sein. Obwohl diese Antriebsweise bei Wandbohrmaschinen 
sich öfter vorfindet, ist dieselbe bei freistehenden Maschinen 
seltener anzutreffen. 

Ein solches freistehendes Bohrwerk hat nach Engineering, 
1892 Bd. 58 * S. 585, Lister und Comp. in Keighley ge- 
baut, bei welcher die Antriebwelle quer gelegt, auf einer 
Seite des Gestelles die Stufenscheibe, auf der anderen das 
Rädervorgelege darauf angeordnet ist, wobei ein Winkel- 
und ein Stirnradpaar die Uebertragung auf die Bohr- 
spindelhülse besorgen. Die Bohrspindel selbst wird durch 
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eine Druckschraube nach üblicher Art gesteuert, während 
der Bohrtisch an einer Drehsäule stellbar ist, welcbe links- 
seitig am Gestell in Lageraugen ihren Platz findet. 


Atlas’ Bohrmaschine (Fig. 6). 


Bei der nach amerikanischer Bauart ausgeführten 
Bohrmaschine der Atlas Engineering Comp. in Manchester 
ist das untere Führungslager mittels Flansche an das Ge- 
stell fest angeschraubt. Hierdurch wird die Herstellung 
des die Steuerung enthaltenden Lagerkopfes sehr erleichtert. 

Auch ist bei dieser Maschine die hintere Strebe von 
der Grundplatte bis zum Lager der Antriebwelle weg- 
gelassen und dafür das untere Antriebwerk in einem auf 
die Grundplatte aufgeschraubten Gabellager untergebracht. 
Auf den sauber abgedrehten Gestellfuss ist der Tischarm 
drehbar und einfach übergeschoben. Vermöge eines Klemm- 
stückes wird derselbe einstellbar gemacht. 


Lodge-Davis’ Pfeilerbohrmaschine (Fig. 7). 


Eine kräftige Pfeilerbohrmaschine von 914 mm Aus- 
ladung, 292 mm Verschiebung der 74 mm starken Bohr- 
spindel mit 356 mm grösstem Durchmesser der vierläufigen 
Stufenscheibe für 82 mm Riemenbreite und Rädervorgelege 
hat nach American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 28 *S. 3, 


| die Lodge and Davis Machine Tool Comp. in Cincinnati, 


Ohio, gebaut. Die aus dem Bilde ersichtlichen Einzel- 
heiten bedürfen kaum einer 
weiteren Erläuterung, bemerkt 
mag nur sein, dass das Hand- 
rad für die Steuerspindel sehr 
weit ausladet, weil in Kessel- 
bauwerkstätten, für welche 
diese Bohrmaschine bestimmt 
ist, die Zugänglichkeit durch 
das Werkstück oft behindert ist. 


J. M. Demoor’s freistehende 
Bohrmaschine (Fig. 8). 


Das auf dem säulenför- 
migen Standfuss aufgeschraubte 
Lagergestell führt in ihrer 
Lagergabel die Stufenscheibe 
und in den vorderen Deckel- 
lagern die Bohrspindelbülse, 
im oberen Lagerauge die durch 
Stirnräder bethätigte Mutter- 
büchse für die Druckschraube, 
welche vermöge eines am un- 
teren Ende angeschlossenen 
Stützhebels an jeglicher Drehung gehindert wird, wodurch 
die Keilnuth für den Längskeil in der Druckschraube ent- 
behrlich gemacht wird, was zur Schonung des Mutter- 
gewindes beiträgt. 

Am Säulenfuss ist ein Doppelwinkel dreh- und boch- 
stellbar, so dass nach Belieben entweder der Schraubstock 
oder der Bohrtisch unter das Bohrwerk eingebracht werden 
kann. nn 

Die 55 mm starke Bohrspindel hat bis 200 mm axiale 
Verschiebung und eine Entfernung von 400 mm bis Säulen- 
mitte. 

Nach Revue industrielle vom 6. Juli 1889, *S. 266, 
welcher diese Angaben entnommen sind, findet diese frei- 


Demoor’s Bohrmaschine. 
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stehende Bohrmaschine in den belgischen Staatsbahnwerk- 
stätten häufige Verwendung. 

Die Maschinenfabrik Heyligenstädt und Comp. in Giessen 
baut ähnlich ausgebildete Bohrmaschinen mit Doppeltisch. 


Hulse’s Flügelbohrmaschine (Fig. 9). 
Auf der Grundplatte ist ein kastenförmiger Säulen- 
fuss mit Lagerarme für das Vorgelege aufgeschraubt, 
worauf ein stellbarer Winkeltisch sitzt. Darauf steht die 


Fig. 9. 
Hulse’s Flügelbohrmaschine. 


feste Drehsäule, um welche das Flügelrobr Drehverstellungen 
erhält, während die obere Flügelwelle mittels Winkelräder 
vom Antrieb bethätigt wird. Diese obere Welle ist an 
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Fig. 10. 
Fetu-Defize’s Flügelbohrmaschine. 


den Flügelenden festgelagert und treibt vermöge eines 
Winkelradpaares eine stehende Zwischenwelle am Bohr- 
schlitten, welche mittels Stirnräder das Bohrspindelrohr 
bethätigt. Hierdurch kann die Bohrspindel bequem vor 
der Antriebwelle angeordnet werden. Auch wird die 
stehende Zwischenwelle zur Ableitung der Schaltbewegung 
dienen. (Industries, 1890 Bd. 9*8. 184.) 


Neuere Bohrmaschinen. 
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A. Fetu-Defize’s Flügelbohrmaschine (Fig. 10). 


Nach Industries, 1890 Bd. 7*, wird das Bohrspindel- 
rohr von einer wagerechten Zwischenwelle betrieben, die 
vermöge eines Stirnradpaares mit der oberen Flügel- 
welle in Verbindung steht. Damit nun der Bohrschlitten 
nicht an Verschiebung einbüsse, ist das Ende der Flügel- 
welle frei schwebend gelassen. 


W. Asquith’s Flügelbohrmaschine (Fig. 11). 


Die Säule besteht mit dem Sockel aus einem Stück, 
weshalb der Lagerarm für das Vorgelege angeschraubt ist. 
Dagegen schiebt sich die an dem Bohrschlitten gebundene 
Flügelwelle durch die Hülse des am Flügelrohr gelagerten 
Winkelrades. Die Bohrspindel, welche ein Arbeitsfeld von 
1830 mm Halbmesser bestreicht, wird durch eine Druck- 
schraube geschaltet, deren Muttertheile ausgelöst werden 


Asquith’s Flügelbohrmaschine,. 


können, wodurch die durch Gewichtszug entlastete Bohr- 
spindel sich nicht nur rasch hochstellt, sondern vermöge 
eines Kottenzuges ebenso leicht eine rasche Einstellung des 
Bohrers zulässt, nach welcher der Selbstbetrieb ohne weiteres 
eingeleitet werden kann, indem der Arbeiter mit der linken 
Hand die vordere Ausrückschiene niederzieht. (Industries, 
1890 Bd. 9 * 8. 537.) 


C. H. Baush’ Flügelbohrmaschine (Fig. 12). 


An einer zwischen den Führungsbahnen des Stand- 
gerüstes geschützt angeordneten Schraubenspindel hängt 
der Flügelschlitten, durch dessen Lagermittel eine hängende 
Antriebwelle durchgeht, die vermöge eines um Leitrollen 
geführten, wagerecht laufenden Riemens die Bohrspindel 
bethätigt. Um nun die Drehverstellung des Flügels, als 
auch den Hebebetrieb des Flügelschlittens zu erleichtern, 
ruht sowohl die Flügelsäule als auch der Bund der vor- 
erwähnten Tragspindel auf Kugellagern. Der Bohrschlitten 
ist oben zu einem Rahmen erweitert, um für das Räder- 
vorgelege und die Steuerungswelle Stützpunkte zu erhalten. 
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Zudem ist darauf ein Standrohr angebracht, um die Bohr- 
spindel mittels eines Ringgewichtes zu entlasten. 

Bemerkenswerth ist noch die Verschiebung des Bohr- 
schlittens auf der Flügelbahn mittels Zahnstangengetriebes. 
Es dient bierzu für die rasche Einstellung das obere vordere 
Griffrad, an dessen Welle ausser dem Zahnstangengetriebe 
noch ein Schneckenrad aufgekeilt ist. 

In dasselbe kann nun eine Schnecke in Eingriff ge- 
bracht werden, zu deren Betrieb das seitliche obere Hand- 
rad gebraucht wird, sobald man nur Langlöcher oder 


Fig. 12. 
Baush’ Flügelbohrmaschine. 


Langschlitze fräsen, oder genaue Einstellung des Bohrers 
machen will. Auch die Bohrspindel, welche mit Zahn- 
stangenhülse selbsthätig geschaltet wird, besitzt doppelte 
Handräder für den Stell- und Schaltbetrieb. 

Diese von C. H. Baush and Sons in Holyoke, Mass., 
gebaute Flügelbohrmaschine hat bei 1830 mm Ausladung 
7,65 t Gewicht. (American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 49 
*S. 1.) (Fortsetzung folgt.) 


Ueber Weberei-Vorbereitungsmaschinen. 
Mit Abbildungen. 


Bekanntlich kann der vollkommenste Webstuhl keine 
tadellose Waare liefern, wenn demselben das Material nicht 
in gleichem Maasse gut vorbereitet zugeführt wird. Mit 
Genugthuung kann nun constatirt werden, dass dieser 
Vorbereitung der Webmaterialien in den letzten Jahren 
grosse Aufmerksamkeit geschenkt wird. Nicht nur, dass 
die bewährten Constructionen theils durch wesentliche 
Neuerungen den Eigenschaften und der Verwendungsart 
der Materialien angepasst worden sind, theils dem Arbeiter 
durch sinnreiche Mechanismen die Bedienung der Maschine 
erleichtern und deren Leistungsfähigkeit erhöben, sondern 
es sind sogar Maschinen entstanden, welche als ein voll- 
ständig neues System gelten können. 

So finden wir bei den Spul- oder Windemaschinen für 
Kettengarn die sogen. Kreuzspulmaschinen, welche sich 
nach und nach, stetig verbessert, ein grosses Feld, be- 


Ueber Weberei-Vorbereitungsmaschinen. 


127 


sonders in der Baumwollweberei, erobert haben. Ein 
Hauptvortheil der genannten Maschinen ist, dass die un- 
förmigen Kettenspulen aus Holz, Blech oder Papier mit 
hohen seitlichen Flanschen in Wegfall kommen und nur 
eine leichte Papierhülse von geringer Weite sich noth- 
wendig macht. , Ausserdem lässt sich eine bedeutende 
Garnmenge aufspulen und sind die Enden gerissener Fäden 
den kreuzweisen Fadenlagen zufolge sehr leicht aufzufinden. 
Besonders geeignet ist solche Spulenform auch für den 
Transport, weil annähernd nur mit Garngewicht zu 
rechnen ist. 

Das Eigenthümliche dieser Maschinen ist die Faden- 
zuführung. Das Garn soll sich selbst den nöthigen Halt 
geben, um nicht seitlich abzuschlagen. Solches kann nur 
dadurch erreicht werden, dass die auf einander folgenden 
Fadenlagen sich möglichst scharf kreuzen. Der Faden- 
führer muss demzufolge schnell hin- und hergehen und 
ausserdem an den Endpunkten plötzlich in die ent- 
gegengesetzte Bewegungsrichtung übergehen. Auf 
die verschiedenste Weise haben die Erfinder sich 
dieser Aufgabe entledigt. 

Die einen benutzen als Fadenführer die zum 
Spulenantrieb vorhandene hohle Trommel A (Fig. 1 
und 2), deren beiden Theile a und a, so zu einander 
gestellt sind, dass eine Nuth für den Durchgang 
des Fadens bleibt. Letzterer folgt bei Drehung der 
Trommel der Schlitzführung. 

Andere verwenden eine seitlich an der Maschine 
angebrachte Nuthtrommel b (Fig. 3), welche mittels 
eines Rollenhebels + auf die vor der Tambourwelle 
hinlaufende Fadenführerstange c einwirkt. Diese 
ist vor jeder Triebscheibe f mit einem Fadenführer- 
finger d versehen, welcher möglichst dicht an die 
Spule herantritt, weil anderenfalls der Faden der 
schnellen Bewegung des Führers nicht folgen würde. Um 
den Stoss beim Umsetzen des Rollenhebels h zu schwächen, 


Fig. 1. 


Fig. 2. 
Kreuzspulmaschine. 


sind Pufferfedern g oder dergleichen an demselben an- 
gebracht. 

Zur Vermeidung des letzterwähnten Uebelstandes wird 
von anderen Firmen eine Trommel b; (Fig. 4) angeordnet, 
welche z. B. die beiden Hebel Ah, und h, zu einander ent- 
gegengesetzt bewegt. Letztere vereinigen ihre Bewegung 
zu einer beschleunigten mittels des an Ah, befestigten 
Schlitzeisens e und des an A, drehbar angesteckten Faden- 
führerhebels dı, indem dieser sich durch einen Stift i in 
dem Schlitzeisen e führt. 

Wenn sich die Stellung des Fadenzuführungspunktes 
zum Fadenauflaufpunkt an der Spule nicht verändert, so 
wird die Spule auf ein und dieselbe Länge hin bewickelt 
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werden und entstehen steile Seitenflächen. Man hat diesen 
Constructionen vorgeworfen, dass das Garn seitlich abzu- 
schlagen geneigt wäre, und empfahl solche Maschinen, 
welche Spulen mit konischen Seitenflächen herstellen. Es 
zeigt sich jedoch in der Praxis, dass hierauf kein be- 
sonderer Werth zu legen ist, denn durch die Art der Be- 
wickelung bedingt, schlagen auch die erstgenannten Spulen 
nicht ab. 

Die Scheer- oder Zettelmaschinen mit ihren Bäum- 
apparaten haben ebenfalls Verbesserungen erfahren. Die 
englische Scheermaschine hat sich in der mit einfachsten 


Fig. 4. 
Kreuzspulmaschine. 


Ausrück- und Sicherheitsmechanismen ausgestatteten Art 
beliebt gemacht. Hierbei verdienen besondere Beachtung 

diejenigen Fadenwächter, welche mit leicht abhebbaren 
` Nadeln versehen sind und dadurch die Bedienung wesent- 
lich erleichtern (vgl. D. p. J. 1870 198* 294). Bei An- 
wendung von Fallnadeln mit geschlossenen Augen für den 
Durchgang der Fäden ist der Scheererin das Einfädeln des 


Fadenwächter an Scheermaschinen. 


gerissenen Fadens zu lästig und unterlässt sie dasselbe, 
wodurch der Zweck des Apparates verloren geht. Noch 
besser sind in dieser Hinsicht die Abstellvorrichtungen bei 
Fadenbruch, welche durch leicht drehbare Fallen, sogen. 
Platinen, die Ausrückung herbeiführen, wie solches die 
Fig. 5 und 6 veranschaulichen. Es ist der Arbeiter in 
diesem Falle gezwungen, die Vorrichtung zu benutzen, 
da sonst die freigebliebenen Platinen Stillstand der Ma- 
schine verursachen würden. Fig. 5 zeigt die Stellung der 
auf einer Querstange i, leicht drehbaren Platine k wäh- 
rend des Scheerens. Es kann alsdann die um ! schwingende 
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‚ der zu beseitigen und wickelt 


befassen sich deutsche Firmen, in richtiger An- 


Bau derselben. 


neben den Maschinen mit Lufttrocknung noch 
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Schiene m frei unter der Platinennase hinweg. Beim 
Fehlen des Fadens fällt die Platine k an der einen Seite 
nieder (Fig. 6), wodurch die Schwingung des Hebels n ge- 
hemmt wird und der Arm o durch geeignete Einwirkung 
auf den Ausrücker die Maschine abstellt. | 

An dem sogen. sächsischen System, bei welchem die 
Fäden gleich in der richtigen Webkettendichte bandweise 
aufgescheert werden, sucht 
man die nachtheiligen Stifte, 
Blechscheiben o. dgl. zur 
Trennung der einzelnen Bän- 


letztere in konischen Schich- 
ten auf die Scheertrommel 
(Fig. 7), ähnlich wie solches 
an den Seidenscheermaschi- 
nen schon länger erfolgte 
(vgl. D. p. J., 1874 212*24). 

In England hat man, dieses System übernehmend, 
eine Maschine construirt, welche, durch mannigfache Ver- 
besserungen im Laufe der letzten Jahre vervollkommnet, 
sich auch auf dem Continent Eingang verschafft. Es ist 
dies die Sectionalscheermaschine, ein Apparat, der ge- 
wöhnlich der englischen Scheermaschine vorgelegt wird, 
wobei der Kettenfadenwächter und anderes der Haupt- 
maschine benutzt wird. Die Maschine stellt mehr oder 


Fig. 7. 
Scheertrommel. 


Fig. 8. 
Baum und Ringe der Sectionalscheermaschine,. 


Fig. 9. Fig. 10. 


| weniger breite Kettenstreifen r her (Fig. 8 bis 10), welche 


auf Ringe t aus Papier, Weissblech oder dergleichen ge- 
scheert werden. Diese Kettentheile von gleichem Durch- 
messer werden auf eine Walze u geschoben und bilden 
alsdann den Kettenbaum B. Es wird somit das Bäumen 
erspart. Seitdem es gelungen ist, fertig gescheerte Zettel- 
ringe von gleich grossem Durchmesser und von gleicher 
Fadenlänge zu erhalten, führt sich die Sectionalscheer- 
maschine vielfach ein und sind die Webfabri- 
kanten mit der Leistung sehr zufrieden. Auch 


erkennung dieses Fortschrittes, bereits mit dem 
Die Schlicht- und Leimmaschinen sind nur 


wenig verändert. Im Ganzen dürfte behauptet 
werden, dass sich die Cylinder-Sizing-Maschinen 


am meisten Eingang verschafft haben. 
Die vielseitigen Verbesserungen der Schuss- 

. . . Trichter- 
spulmaschinen zeigen, dass man auch hier darauf spulmasch. 
bedacht ist, sich den jeweiligen Anforderungen 
des Materials anzupassen. Die starke Reibung des Garns 
bei Benutzung der Trichterspulmaschinen sucht man durch 
Anwendung von Trichtersegmenten in Verbindung mit Füh- 
rungsrollen, wie in Fig. 11 angedeutet (D.R.P. Nr. 31173) 
oder auch nur durch letztere zu vermindern, dabei doch 
die Vortheile dieses Systemes wahrend. 

Fig. 12 zeigt eine solche Einrichtung neuester Con- 


"Fig. 11. 
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struction (D. R. P. Nr. 65730) dahin zielend, dieses Spul- 
maschinensystem auch für die empfindlichsten Garne brauch- 
bar zu machen, indem selbst das Gewicht der Spulenspindel 
mit Spule ausgeglichen, demnach die schädliche Reibung 
auf das geringste Maass reducirt wird. Der Spindelhalter v 
wird in einem Schlitten geführt und ist mit dem Ba- 
lancier £ verbunden, dessen Laufgewicht y durch eine 
Stange z bei s ver- 
bolzt ist und mit zu- 
nehmender Füllung 
der Spule sich mehr 
vom Drehpunkt des 
Hehels x entfernt. 
Ebenso finden sich 
verschiedene Neuerungen an den 
Schusspulmaschinen, welche mit- 
tels Garnreibungsrollen die Fort- 
rückung der Fadenführer bewirken, 
zum Zwecke, die Beibungsrolle in 
Wegfall zu bringen und somit das 
Garn zu schonen. Es haben diese, 
wenn auch zweckmässigen Ein- 
richtungen nur wenig Anklang 
gefunden, weil dadurch auf der anderen Seite 
zumeist die Bedienung erschwert und die 
Maschine complicirter wurde. 
Fig. 13. Das Bestreben, möglichst viel Material in 
Gewichtsans- dom Webschützen unterzubringen, demnach 
ge obong ar möglichst lange Spulen herzustellen, zeigt sich 
pulmasch. ebenfalls zuweilen, doch geschieht dies vielfach 
auf Kosten guter Waare, da sich der Faden- 
zug im Schützen alsdann zu sehr verändert. Nur die be- 
kannten Kötzerspulen oder Schlauchspulen leisten solches, 
und ist die Anwendung dieser Spul- 

l maschinen nach wie vor im Ge- 

N brauch. 

3 Besondere Aufmerksamkeit ist 
in den letzten Jahren den Seiden- 
“2 gpulmaschinen geschenkt worden. 
Die Bedingung, feste Spulen bei 
möglichster Schonung des kost- 


Fig. 14. 


Schusspulmaschine. 


baren Materials herzustellen, erfüllen am meisten die Ma- 
schinen mit leichten hölzernen Leitbrettchen für die Führung 
des Fadens. Es kann dabei entweder das Brettchen c; 
(Fig. 18) nach oben leicht nachgebend sein und eine 


drehende, sowie die Spule q mit ihrer Spindel eine be- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 6. 1893/TIT. 
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stimmte auf- und absteigende Bewegung erhalten; ferner 
wird das Leitbrettchen c} der zunehmenden Spulenfüllung 
entsprechend angehoben und gegen das Herabsinken durch 
eine in die Verzahnung der Säule p eingreifende Klinke 
oder Feder e, gesichert (vgl. D. R. P. Nr. 27514). Oder 
das Leitbrettchen c} erhält, wie Fig. 14 zeigt, nur Dreh- 
bewegung, während die Spule nebst Spindel neben der con- 
stanten Auf- und Abbewegung sich mit zunehmender Garn- 


Fig. 15. 
Schusspulmaschine. 


anhäufung auf der Spule um dasselbe Stück senkt. Hierbei 
wirken ein oder mehrere Klinken &, eingreifend in eine 
Verzahnung der verlängerten Spindel fı, dem Gewicht g; 
entgegen. Nach einer anderen Construction werden roti- 
rende, den Faden zuführende Metalltrichter c; angewandt 
(Fig. 15) in Verbindung mit vor- und zurückgehenden 
Spulenspindeln f}, welch letztere der Garnanhäufung ent- 
sprechend zurückweichen. Diese hochpolirten, äusserst 
sorgfältig ausgeführten Trichter greifen das Garn ebenfalls 
wenig an. H. 


dem Gebiete der Elektro- 
metallurgie. 


(Schluss des Berichtes S. 52 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Neuerungen auf 


B. Feurig-flüssige Verfahren. 


1) Aluminium. Dio Aluminiumgewinnung hat besonders 
in der jüngsten Zeit bedeutende Fortschritte zu verzeichnen. 
Es ist endlich gelungen, ein Metall von genügender Rein- 
heit herzustellen. Wenn auch die in der Zeitschrift des 
Vereines deutscher Ingenieure, Jahrgang 1892 8. 1316, mit- 
getbeilten Zahlen, wonach das in Neuhausen, Pittsburgh, 
Patricroft und Lancashire elektrolytisch gewonnene Alu- 
minium nur noch 0,10 Proc. Verunreinigungen entbalten 
soll, anzuzweifeln sind, so ist es nacb glaubwürdigen Ana- 
lysen (Ueber einige Versuche, betreffend die Widerstands- 
fähigkeit des Aluminiums gegen Wasser, siehe 9. 216 d. Bd.) 
doch bereits gelungen, diese Verunreinigungen, welche den 
Werth des Aluminiums beträchtlich herabsetzten, bis auf 
0,8 bis 1,0 Proc. zu entfernen. Es ist dies immerhin ein 
ganz bedeutender Fortschritt, und es erscheint fraglich, 
ob es jemals gelingen wird, die Reinheit des Aluminiums 
noch wesentlich zu erhöhen. 

Auch die Production hat in kaum geahnter Weise zu- 
genommen. Nach einer Mittheilung in den Jahresberichten 
der chemischen Technologie von F. Fischer, 1892 8. 212, 
betrug die Production des Aluminiumwerkes in Neuhausen 
im J. 1890 40538 k, im J. 1891 168669 k. Die Production 
dieses Werkes stieg, der Berg- und Hüttenmännischen Zeitung, 
1893 8. 135, zufolge, im J. 1892 auf 300000 k und soll 
in diesem Jahre auf 1000000 k gebracht werden. Der 
Preis des Aluminiums, welcher im J. 1886 noch 70 M. für 
1 k betrug, ist gegenwärtig auf 5 M. gesunken. 

Soviel sich jetzt absehen lässt, wird die Darstellung 
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aus geschmolzener Thonerde mit Hilfe des elektrischen 
Stromes die billigste und zweckmässigste bleiben. Indessen 
ist man auf der anderen Seite unablässig bemüht, durch 
das Reductionsverfahren mit der Elektrolyse zu concurriren, 
indem man den Herstellungspreis des Natriums auf das 
geringste Maass herabzudrücken versucht. 

Von den verschiedenen elektrolytischen Darstellungs- 
weisen, nach welchen Aluminium fabrikmässig gewonnen 
wird, ist, wie auch der Erfolg in schlagendster Weise ge- 
zeigt hat, das Heroult’sche Verfahren, welches die Alu- 
miniumindustrie- Actiengesellschaft in Neuhausen erworben 
bat, die rationellste.e Ueber beide findet sich ein Vortrag 
von H. Wedding, in den Verhandlungen des Vereins für 
Gewerbefleiss, Sitzungsberichte 1892 S. 125 ff., aus dem 
wir das Wichtigste im Auszuge mittheilen. Das Neu- 
hausener Werk liegt auf der linken Seite des Rheines und 
entnimmt die zum Treiben der Dynamomaschinen erforder- 
liche Kraft dem Rheinfall, aus dem die Gesellschaft be- 
rechtigt ist, 20 cbm Wasser pro Sekunde zu benutzen. 
Dieses entspricht bei 20 m Gesammtgefälle 4000 EP. Zur 
Zeit werden jedoch nur etwa 10 cbm Wasser mit 2,2 m 
Geschwindigkeit bei einem Bruttogefülle von 20 m ge- 
braucht, so dass rund 2100 HF zur Verfügung stehen, mit 
denen zwei Turbinen von je 600, eine von 300 und vier 
ältere Turbinen von je 150 HP betrieben werden. Die drei 
grösseren Turbinen sind senkrecht stehende Jouval-Turbinen 
und tragen direct über sich auf derselben Achse die Dynamo- 
maschinen. Die beiden 600pferdigen Dynamos liefern bei 
150 Umdrehungen in der Minute einen Strom von 14000 Amp. 
bei einer Spannung von 80 Volt = 420000 Watt. Jedoch 
können sie leicht auf 500000 Watt gesteigert werden, was 
200 Umdrehungen in der Minute, die sehr wohl noch zu- 
lässig sind, entsprechen würde. Sie dienen zur Reduction 
des Aluminiums, während die kleinere 300pferdige zur 
Erregung der Magnetfelder, zur Beleuchtung, sowie zunı 
Betriebe verschiedener Arbeitsmaschinen benutzt wird. Die 
älteren Motoren werden zur Aushilfe verwendet. 

Wie schon oben gesagt, wird nach dem Herouli’schben 
Verfahren gearbeitet, welches darin besteht, dass reine 
Thonerde (Al,0O,) durch den elektrischen Strom gleich- 
zeitig geschmolzen und zerlegt wird. Dieser Process wird 
in einem mit Kohle ausgefütterten Kasten aus Eisen durch- 
geführt, in welchen von oben ein Bündel Kohlenstäbe als 
Anode eintaucht, während eine Schicht Kupfer auf dem 
Boden des Behälters die Kathode bildet. Zur Einleitung 
des Processes senkt man zunächst die Kohlenstäbe bis auf 
das Kupfer, schliesst den Stromkreis und bringt hierdurch 
das Kupfer zum Schmelzen. 
von oben reine Thonerde eingefüllt und gleichzeitig die 
Anode etwas angehoben, so dass sie nicht mehr in das 
Kupfer taucht. 

Durch die Einwirkung des Stromes schmilzt die Thon- 
erde und der Sauerstoff derselben verbindet sich mit der 
Kohle der Anode zu Kohlenoxydgas, welches nach oben 
entweicht, während das reducirte Metall niedersinkt und 
eine Legirung mit dem Kupfer bildet, die in geeigneten 
Zwischenräumen abgelassen wird. Bis vor Kurzem glaubte 
man, dass man eine Kathode aus Kupfer benutzen müsse, 
wodurch natürlich die Erzeugung von Reinaluminium aus- 
geschlossen war; ein wesentlicher Fortschritt ist in dieser 
Beziehung durch den Director Kiliani gemacht worden, 
dem es gelungen ist, ohne die Kupferkathode auszukommen 
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und somit reines Aluminium zu erzeugen. Es scheint je- 
doch die Art und Weise, wie jetzt gearbeitet wird, Ge- 
heimniss der betreffenden Firma zu sein; denn ausser 
dieser Mittheilung findet sich in dem Bericht von H. Wed- 
ding hierüber keine weitere Angabe. 

Von Wichtigkeit ist für die Gewinnung von Rein- 
aluminium die Verwendung von sebr reiner Thonerde. 
Als Ausgangsmaterial verwendet man Bauxit, welcher in 
verhältnissmässig reinem Zustande nur durch etwas Eisen- 
oxyd und Kieselsäure verunreinigt, als Thonerdehydrat be- 
sonders im südlichen Frankreich, wo ihm bekanntlich das 
Dorf Baux den Namen gab, gewonnen wird. Der rohe 
Bauxit wird mit Soda geglüht und das hierdurch ent- 
standene Natriumaluminat (AlO,Na) durch Wasser aus- 
gelaugt, wobei Eisenoxyd, Kieselsäure u. s. w. zurück- 
bleiben. Durch Einleiten von Kohlensäure wird die Thon- 
erde ausgefällt und zugleich die Soda regenerirt, die von 
Neuem verwendet wird. 

Zur Gewinnung von reinem Aluminium unterwirft 
L. Grabau ein Gemisch von Fluoraluminium und Soda oder 
anderen basischen Substanzen der Elektrolyse (D. R. P. 
Nr. 62851). In einem Behälter schmilzt man mit Hilfe 
des elektrischen Lichtbogens Kryolith (Al,Fl,.6NaFl) und 
trägt während der Elektrolyse in das flüssige Bad eine 
Mischung von Fluoraluminium und Soda in bestimmtem 
Verbältniss nach dem Maass des sich ausscheidenden Alu- 
miniums ein. Von den hierfür zu verwendenden Elektroden 
besteht wenigstens die positive aus Kohle, während die 
negative aus Metall, am besten Aluminium bestehen kann. 
In Folge der Einwirkung des elektrischen Stromes scheidet 
sich hierbei am negativen Poi Aluminium als Metall ab, 
während am positiven Pol Kohlensäure und Kohlenoxyd, 
welche zum Theil aus der Soda, zum Theil aus der Ein- 
wirkung der Schmelze auf die Elektrodenkohle herrühren, 
entwickelt werden. 

Das Mischungsverhältniss zwischen dem einzutragen- 
den Fluoraluminium und der Soda kann man so wählen, dass 
neben Aluminium im wesentlichen Fluornatrium oder aber 
Fluoraluminium-Fluornatrium (ALFI,.6NaFl = Kryolitb) 
gebildet wird; man kann aber auch jedes Mischungsverbält- 
niss anwenden, welches zwischen diesen beiden Grenzfällen 
liegt, die sich durch folgende Gleichungen veranschaulichen 
lassen : 


1) 2AF +6N}CO, +30 =4Al+ 12NaFl +900, 
2) 4 AlLFl + 6 NaCO; + 30 = 4 A1 +2(Ah Fl; . 6 Na Fl) 
+900, 


Verwendet man statt Soda etwa Potasche als basisches 
Material, so entstehen selbstverständlich die den Natrium- 
verbindungen entsprechenden Kaliumverbindungen. Welches 
Mengenverhältniss zwischen Fluoraluminium und basischem 
Material — wie Soda, Potasche, Natron, Kali — gewählt 
werden soll, hängt davon ab, ob Fluornatrium oder Kryo- 
lith als Nebenproduct gewonnen werden soll. Man kann 
auch das leicht und vortheilhaft herstellbare Aluminium- 
oxyfluorid (Al,OFI,) an Stelle des Fluoraluminiums in 
gleicher Weise anwenden, wobei ebenfalls die Mischungs- 
verhältnisse mit Rücksicht darauf gewählt werden können, 
ob als Nebenproduct im wesentlichen Fluornatrium bezieh. 
Fluorkalium oder Kryolith gewonnen werden soll. Diese 
beiden entsprechenden Grenzfälle lassen sich durch folgende 
Gleichungen veranschaulichen, nach welchen die entsprechen- 
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den Mischungsverhältnisse mit Leichtigkeit berechnet wer- 
den können: 


8) 2ALOFI, + 4N200, + 3C = 4Al + 8NaFl + 700, 
4) 3 ALOFI, + 3 N2,00, + 3C 
= 4 Al + Al,Fl,.6NaFl-+ 600, 


Als besondere Vortheile dieses Verfahrens wird hervor- 
gehoben, dass, da die Ausgangsproducte leicht frei von 
Eisen und Silicium dargestellt werden könnten, das ge- 
wonnene Aluminium auch frei von diesen beiden schüd- 
lichen Verunreinigungen sei, und dass ausserdem ein werth- 
volles Nebenproduct, wie Kryolith, gewonnen würde. 

Alfred Bucherer in Cleveland, Ohio (V. St. A.), will 
ein sehr reines Aluminium durch Elektrolyse der in ge- 
schmolzenen Halogensalzen gelösten Doppelsulfide von 


Aluminium mit den Alkalien oder alkalischen Erden dar- 


stellen. Das Verfahren (D. R. P. Nr. 63995) beruht auf 
der Beobachtung, dass durch Einwirkung der Sulfide oder 
Polysulfide der Alkalien und alkalischen Erden in der 
Wärme unter Vermittelung von Schwefel und Kohle im 
Ueberschuss Aluminiumoxyd bezieh. Aluminiumhydroxyd 
in Doppelsulfide des Aluminiums mit den Alkalien bezieh. 
alkalischen Erden umgewandelt wird. 

Diese Reaction verläuft nach folgender Gleichung: 

8 NaS + ALO,+3C+38 = Na,Al,S, + 3C0 

Die so erhaltenen Doppelverbindungen lösen sich in 
einem Bade von geschmolzenen Chloriden oder Fluoriden 
der Alkalien bezieh. alkalischen Erden; auch Mischungen 
von beiden können verwendet werden. Die Kohle wird in 
feinpulverisirtem Zustande mit den übrigen Stoffen ge- 
mischt und zwar in mässigen Mengen; immerhin ist ein 
geringer Ueberschuss an Kohle erforderlich, zuviel ist aber 
zu vermeiden, da sie die Masse zu zäh macht. Ganz be- 
sonders empfiehlt sich als Lösungsmittel der erwähnten 
Doppelsulfide geschmolzenes Chlornatrium und Chlorkalium, 
sowie eine Mischung beider. 

Die Lösung wird in geschmolzenem Zustande der Ein- 
wirkung eines schwach gespannten elektrischen Stromes 
ausgesetzt, wobei an der Kathode metallisches Aluminium 
abgeschieden wird. Die wie vorbeschrieben dargestellten 
Doppelsulfide sollen einen sehr geeigneten Ersatz für das 
in reinem Zustande nur schwer darstellbare und verhältniss- 
mässig theure Schwefelaluminium (Al,8,;) bilden und zu- 
gleich die Gewinnung eines sehr reinen Aluminiums ge- 
währleisten. 

Ein ganz ähnliches Verfahren ist kürzlich der Alu- 
miniumindustrie- Actiengesellschaft in Neuhausen, welche 
auch das vorgenannte Verfahren erworben hat, patentirt 
worden (D. R. P. Nr.68909). Es besteht darin, dass Alu- 
miniumsulfid (Al,S,) für sich allein oder in einem Bade 
von Chloriden oder Fluoriden der Alkalien oder alkalischen 
Erden der Elektrolyse unterworfen wird. Es kann dabei 
das Aluminiumsulfid entweder durch die von dem elek- 
trischen Strom erzeugte Wärme oder durch Öfenhitze in 
den flüssigen Zustand übergeführt und in demselben er- 
halten werden. Setzt man unter Anwendung äusserer 
Wärme das in Chlornatrium oder Chlorkalium gelöste 
Schwefelaluminium der Einwirkung eines schwach ge- 
spannten elektrischen Stromes (2!js bis 3 Volt) aus, so soll 
sehr reines Aluminium fast quantitativ abgeschieden werden. 
Erscheint es zweckmässig, das Bad durch die Stromwärme 
selbst flüssig zu erhalten, so ist selbstverständlich eine 


grössere elektrische Energie erforderlich; doch sollen auch 
in diesem Falle selten mehr als 5 Volt Spannung erforder- 
lich sein. 

Das Bad verhütet zwar an sich schon die Oxydation 
des Aluminiumsulfides, doch kann man, um ganz sicher 
zu gehen, durch Ueberleiten von reducirend wirkenden 
Gasen jede Oxydation vermeiden. Die Reduction wird am 
besten in einem guss- oder schmiedeeisernen Kasten, welcher 
innen mit Kohle ausgefüttert ist, vorgenommen. 

Als besondere Vortheile dieses Verfahrens wird hervor- 
gehoben, dass: 

1) die Kohlenelektrode, welche in das flüssige Alu- 
miniumsulfid eintaucht, nicht leidet, weil dieselbe stets auf 
einer Temperatur gehalten wird, welche niedriger ist als 
die, bei welcher Kohle sich mit Schwefel verbindet; 

2) die Zersetzung des Aluminiumsulfides bei verhältniss- 
mässig geringer Stromstärke vor sich geht; 

3) Kurzschluss vermieden wird, weil das Aluminium 
wegen seines höheren specifischen Gewichtes auf den Boden 
des Zersetzungsgefässes sinkt; 

4) die an der Anode freiwerdenden Schwefeldämpfe 
aufgefangen und in beliebiger Weise weiter nutzbar ge- 
macht werden können. 

Der Vollständigkeit halber sei hier noch eines Ver- 
fahrens von Wilhelm Diehl in Weidenau a. d. Sieg Er- 
wähnung gethan, welches kaum jemals mit Erfolg technisch 
verwerthet werden dürfte (D. R. P. Nr. 62853). Es werden 
zunächst, am zweckmässigsten durch Elektrolyse, Legi- 
rungen des Aluminiums mit Blei und Antimon dargestellt. 
Dies geschieht in der Weise, dass man diese Metalle in 
geschmolzenem Zustande als Kathode verwendet, wobei sich 
das aus einer beliebigen Aluminiumverbindung durch die 
Einwirkung des elektrischen Stromes abscheidende Alu- 
minium mit den genannten Metallen zu einer Legirung 
verbindet. Aus diesen wird dann nachträglich das Alu- 
minium wieder abgeschieden und zwar aus der Aluminium- 
bleilegirung dadurch, dass man dieselbe mit salpetersauren 
Salzen der Alkalien oder alkalischen Erden oder mit 
Schwefel schmilzt, wobei sich das Blei oxydirt oder aber 
in Schwefelblei umgewandelt wird, während das Aluminium 
unverändert bleibt (?), aus der Aluminiumantimonlegirung 
durch Destilliren derselben, wobei das Antimon verdampft, 
das Aluminium aber rein zurückbleibt. 

2) Wolfram. Zur Gewinnung von reinem Wolfram 
aus Wolframerzen (Scheelit, Wolframit) bedient sich 
M. Krieg in Magdeburg des elektrischen Lichtbogens und 
hofft hierdurch die Schwierigkeiten, welche bislang einer 
fabrikmässigen Darstellung von Wolfram hindernd im 
Wege standen, vermieden zu haben. Das Verfahren 
(D. R. P. Nr. 66177) zerfällt in drei Processe, nämlich 

1) in die Herstellung von Chlorverbindungen des 
Wolframs; 

2) in die Zersetzung dieser Chlorverbindungen und 
die Abscheidung von Sauerstoffverbindungen des Wolframs 
in fester Form; 

3) in die Beduction dieser Sauerstoffverbindungen zu 
metallischem Wolfram. 


Die Herstellung von Chloridverbindungen des Wolframs. 
Da Wolfram sehr grosse Neigung hat, sich mit Chlor 
zu verbinden, wenn es mit diesem bei höherer Temperatur 
in Berührung kommt, so kann man seine Ühlorverbin- 
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dungen aus den von der Natur gebotenen Wolframverbin- 
dungen (Scheelit, Wolframit) gewinnen, wenn man dieselben 
in Anwesenheit von Chlor und Reductionsmitteln stark 
erbitzt. 

Man kann sich zu diesem Zwecke mit günstigem Er- 
folg des elektrischen Stromes bedienen, dazu aus den von 
der Natur gebotenen Wolframverbindungen, unter Zusatz 
von als Reductionsmittel dienenden Retortenkoks, zur 
Lichtbogenbildung geeignete Elektroden herstellen und, 
während der Hindurchleitung des Stromes, dann Chlorgas 
gegen die Elektrodenspitzen strömen lassen. 

In solchem Falle werden alle in den Elektroden ent- 
haltenen Metall- und Kieselverbindungen durch die ihnen 
beigemischte Kohle reducirt und zugleich in Chlorverbin- 
dungen übergeführt, die sich in Form eines feinen Staubes 
in dem Gefäss (Retorte), in welchem der Process vorge- 
nommen wird, niedergeschlagen. 

Eine Ableitung aus dieser Retorte in eine Vorlage ist 
entbehrlich. 

Es erscheint zweckmässig, die Rohmaterialelektroden 
in Form eines Hohlcylinders nach Art einer Jablochkoff- 
Kerze zu vereinigen, so dass man das Chlorgas durch deren 
Höhlung hindurch in den Lichtbogen einströmen lassen 
kann. 

Anstatt indessen Chlorgas in die Retorte einzuleiten, 
kann man auch die nöthige Chlorgasmenge während des 
Vergasungs- und Niederschlagsprocesses in der Retorte 
selbst erzeugen, wenn man dem Material der Elektroden 
auch Stoffe beimengt, welche in der Hitze Chlor abgeben. 
Als zweckmässigster Zusatz für diesen Zweck erscheint 
eins Vermischung von Chlorkalk mit kieselsauren Salzen. 

Am öÖkonomischsten jedoch ist es, Chlor nebenher auf 
elektrischom Wege herzustellen, indem man einen Strom 
durch eine wässerige Kochsalzlösung leitet, wobei man 
dann noch Natriumhydroxyd als Nebenproduct erhält. 

Als besonders geeignete Rohmaterialien haben sich 
sowohl Scheelit (d. i. ein mit Silicaten gemischtes Calcium- 
wolframat), als auch Wolframit (d. i. Eisenmanganwolfra- 
mat) erwiesen, welche beiden Minerale bei dem oben be- 
schriebenen Verfahren zur Herstellung von Chlorverbin- 
dungen des Wolframs die Möglichkeit bieten, das in ihnen 
enthaltene Wolfram vollständig in seine Chlorverbindung 
überzuführen. 

Von den sich bei diesem Verfahren bildenden Chlor- 
verbindungen sind ausser den Chloriden und Oxychloriden 
des Wolframs auch Eisenchlorid, Aluminiumehlorid, Alkali- 
chloride und Chlorkiesel zu nennen, welche sämmtlich 
flüchtig werden und sich dann in der Retorte in Staub- 
form ablagern. 


Die Gewinnung von Wolframsäure. 


Nach beendigter Aufzehrung der Rohmaterialelektroden 
durch das elektrische Bogenlicht wird das dabei gewonnene 
Sublimationsgemenge aus der Retorte genommen und mit 
kochender, concentrirter Salzsäure versetzt. 

Dabei setzen sich die Chlorverbindungen des Wolframs 
in unlösliche Wolframsäure, Metawolframsäure und die 
Anhydride beider Säuren um, welche bei fortgesetztem 
Kochen allmählich in Wolframsäureanhydrid übergehen, 
was jedoch für die weiteren Processe nicht unbedingt noth- 
wendig ist. 

Auch Chlorkiesel zerfällt in der kochenden Salzsäure 
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unter Bildung von Orthokieselsäure, von welcher sich ein 
Theil gallertartig ausscheidet. Alles andere geht in Lösung 
über. " 

Durch die Einwirkung der Salzsäure auf das Subli- 
mationsgemenge ist also ein Niederschlag entstanden, der 
die Wolframsäure und etwas gallertartige Kieselsäure ent- 
hält, während die übrigen in dem Sublimationsgemenge 
enthalten gewesenen Verbindungen in der Säure gelöst 
sind, die ihrerseits wiederholt zu dem in Rede stehenden 
chemischen Process verwendet werden kann. 

Die Säurelösung wird nunmehr abgegossen und der 
Rückstand durch Sedimentiren gereinigt, wobei die gallert- 
artige Kieselsäure allmählich in Lösung mit abgeht, so 
dass nach einiger Zeit nur noch die Sauerstoffverbindungen 
des Wolframs zurückbleiben. 


Die Reduction der Wolframsäure. 


Nachdem der gereinigte Rückstand des vorhergehenden 
Processes gehörig getrocknet ist, kann derselbe, mit Kohlen- 
bezieh. Kokspulver gemischt, zu Lichtbogenelektroden ge- 
formt und diese in einem luftdicht geschlossenen Gefäss (Re- 
torte) der Einwirkung eines starken elektrischen Stromes 
ausgesetzt werden; dabei scheidet sich das Wolframmetall 
in halbflüssigem Zustande ab und sammelt sich auf dem 
vor Einleitung des Processes mit Kohlenpulver zu bedecken- 
den Boden der Retorte in Form von Körnchen an. 

Es kann übrigens keinem Zweifel unterliegen, dass das 
reducirende Schmelzen auch in sonst für Metallreductionen 
gebräuchlicher Weise erfolgen kann. 


C. Oefen zur elektrolytischen Metallgewinnung. 


Ein eigenartiges Verfahren zur. Darstellung von Me- 
tallen, insbesondere der Metalle der Alkalien, alkalischen 
Erden und eigentlichen Erden 
nebst Ofen hat sich die Firma 
Joh. Bernhard Hasenclever und 
Söhne in Remscheid patentiren 
lassen (D. R. P. Nr. 65921). 

Nach diesem Verfahren 
sollen die angeführten Metalle 
dadurch gewonnen werden, 
dass Erz und Reductionsmittel 
in einem geeigneten Raume 
gleichzeitig der Binwirkung von 
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Ofens für die Ausführung dieses p \ 
neuen Verfahrens. A ist.der 
eigentliche Reductionsofen, B 
und C sind Vorherde zur Auf- 
nahme des Erzes bezieh. des 
Reductionsmittels. Soll bei- 
spielsweise Aluminium und zwar 
aus Fluoraluminium dargestellt 
und als Reductionsmittel Zink 
benutzt werden, so kann man 
beide Stoffe in flüssigem Zustande in die Vorherde ein- 
bringen, hier durch Wärmezuführung verdampfen und 
die Dämpfe durch Oeffnungen o in den gleichfalls auf 
passende Temperatur gebrachten Reductionsraum A ein- 
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treten lassen. In die Wandung w desselben ist ein 
Mantel m aus Metall oder anderem die Elektricität leiten- 
den Material eingefügt. ` 

In ein im Ofeninneren angeordnetes Rohr r aus di- 
elektrischem , aber feuerbeständigem Material ist gegen- 
über dem Mantel m ein schwer schmelzbarer, die Elektricität 
leitender Körper R angebracht. Derselbe kann aber auch, 
wenn bei niedriger Temperatur gearbeitet wird, isolirt 
gegen die Ofenwandung ohne Rohr r angeordnet werden. 
Der Mantel m wird während der Dauer des Betriebes mit 
dem einen Pol, der Körper R mit dem anderen Pol eines 
Elektricitätserzeugers verbunden, wodurch dauernde Aus- 
gleichungen der Elektricität und zugleich Einwirkungen 
auf die im Raum A befindlichen Stoffe stattfinden, welche 
als Endproduct metallisches Aluminium liefern. Zur Er- 
zeugung der Elektrieität kann hierbei eine Reibungs- 
maschine, Influenzmaschine, Ruhmkorff’scher Inductions- 
apparat oder dergleichen dienen. 

Soll Natrium dargestellt werden, so mengt man kohlen- 
saures Natrium mit Kohle und bringt dieses Gemisch in 
den Raum A, wo man, wie beim Aluminium beschrieben, 
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gleichzeitig Wärme und Elektricität darauf einwirken 
lässt. 

In gleicher Weise lassen sich auch andere Metalle 
aus ihren Erzen darstellen. Um zu verhüten, dass atmo- 
sphärische Luft in den Reductionsraum A gelangt, wenn 
sich in demselben ein Vacuum herausbilden sollte, steht 
derselbe mit einem Cylinder Z in Verbindung, welcher 
mit glühendem Koks angefüllt ist. Tritt ein Vacuum ein, 
so saugt dieses durch den glühenden Koks atmosphärische 
Luft in den Apparat hinein, wobei der Sauerstoff beim 
Durchgang durch den Cylinder Z sich mit dem glühenden 
Koks zu Kohlenoxyd umsetzt, welches in den Reductions- 
raum A gelangend, keine nachtheiligen Wirkungen auf 
den hier stattfindenden Reductionsprocess auszuüben ver- 
mag. 

Man hat bis jetzt bei solchen elektrolytischen Zer- 
setzungsapparaten, die ausser der vom elektrischen Strom 
gelieferten Wärme noch Wärme zugeführt erhielten, diese 
letztere nur von aussen zugeleitet und zwar in der Weise, 
dass man den Ofen ganz oder nur theilweise von den 
heissen Verbrennungsproducten einer geeigneten Feuerung 
umspülen liess, wobei eine Uebertragung der Wärme durch 
die Ofenwandung in das Innere des Ofens stattfand. Hier- 
bei war der Mantel des Ofens den zerstörenden Wirkungen 
der Heizgase ausgesetzt, was eine rasche Abnutzung des- 
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selben zur Folge hatte. Diese Uebelstände sind an den 
neuen Ofen von Hans Heinrich Frei (D. R. P. Nr. 67981) 
dadurch fast vollkommen vermieden, dass die Heizung innen 
im Ofen, das zu erwärmende Bad aussen um die Feuerung 
herum angeordnet ist. Es sind nämlich bei dem Ofen von 
Frei besondere Heizkörper in Form von Röhren oder Re- 
torten durch den Ofen hindurch oder in denselben hinein- 
gelegt. In diesen Heizkörpern wird die Wärme durch 
Verbrennung von Kohle, Koks, Gas oder dergleichen 
erzeugt. 

Eine Ausführungsform dieser Neuerung geben die Fig. 12 
und 13 wieder. A ist der Mantel des Ofens, zweckmnässig- 
aus Eisen gefertigt, B der Ofen selbst und zugleich Kathode. 
Quer durch den unteren Theil desselben gehen mehrere 
Rohre F aus Metall, welche an beiden Seiten durch die 
Stopfbüchsen G abgedichtet sind. In jedem dieser Rohre 
befinden sich vollkommen in feuerfester Masse eingebettet 
zwei Rohre H und Z, die nach oben mehrere Ansätze haben, 
aus denen Gas und Luft, die durch die Rohre H und I 
zugeleitet werden, in den freigelassenen Raum der Rohre F 
strömen und entzündet werden können. Die hierdurch ge- 
bildete Wärme wird durch die Wandungen der Rohre F 
ziemlich vollständig auf den Inhalt des Ofens übertragen. 

Bei dieser Art der Wärmezufuhr wird einerseits der 
Mantel des Ofens von den Feuergasen überhaupt nicht 
berührt, er kann also auch nicht durchbrennen und ein 
Auslaufen des Bades verursachen, wie dies bei äusserer 
Beheizung häufig der Fall ist. Andererseits ermöglicht es 
die eigenartige Wärmezufuhr, dass das zu den Heizkörpern F 
verwendete Material gegen den chemischen Angriff des 
Elektrolyten selbst geschützt werden kann, insofern sie mit 
geschmolzenem Metall, wie dies in der Zeichnung durch 
verschiedene Schraffur angedeutet ist, umgeben werden 
können. Dieses Metall bildet sich während des elektro- 
lytischen Processes durch die Zersetzung des Elektrolyten 
und sammelt sich in Folge seines grösseren specifischen 
Gewichtes auf dem Boden des Ofens an, die Rohre F' voll- 
ständig umgebend und zugleich schützend.. Die grosse 
Wärmeleitungsfähigkeit des Metalles gewährleistet im Ver- 
hältniss zu der sonst gebräuchlichen Heizung von aussen, 
wobei die Ofenwände gegen die Angriffe des Elektrolyten 
mit einer gegen letzteren indifferenten, die Wärme nur 
schlecht leitenden Schutzwand ausgefüttert werden müssen, 
eine gute Ausnutzung der Heizkörper. 

Jean Stoerk in Paris hat sich in Deutschland einen 
Apparat zur Elektrolyse geschmolzener Chloralkalien patentiren 
lassen (D. R. P. Nr. 68335). Auf einer Feuerung A (Fig. 14) 
ruht eine 4 bis 6 cm dicke Platte qg aus weichem Guss- 
eisen und auf dieser eine ungefähr 2 cm dicke Platte aus 
weichem Stahl, die aussen mit einem Rand b aus Blech 
versehen und mit einer einige Centimeter hohen Blei- 
schicht e bedeckt ist. Auf die Stahlplatte a ist ein 
Rahmen B von ungefähr 60 cm Höhe und 10 bis 15 cm 
Dicke aus feuerfester Masse gestellt. Dieser Rahmen hat 
auf dem ganzen inneren Umfang und bis zu den oberen 
Rändern eine Bekleidung, welche aus Platten @ von 
Graphit oder sehr fester und dichter Retortenkoble be- 
steht. Diese Platten sind gut abgerichtet und dicht neben 
einander gestellt und die Zwischenräume mit Graphitpulver 
ausgefüllt, welches durch einen Kitt aus Graphit und Theer 
vor dem Herausfallen gesichert wird. Die oberen Ränder 
der Graphitplatten @ und des Rahmens B sind sorgfältig 
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geebnet, damit der Deckel t gensu und dicht aufgelegt 
werden kann. 

Der durch die Graphitplatten G und Bodenplatte a 
gebildete Behälter ist durch zwei Scheidewände w in drei 
Abtheilungen getheilt und in jedem dieser Fächer eine 
Elektrode untergebracht. 
negative, aus Eisen oder Nickel bestehende Elektrode n. 
Die beiden seitlichen Fächer sind mit den beiden positiven, 
aus dichter Kohle gebildeten Elektroden p ausgestattet. 
Platten ? aus Gasretortenmaterial decken die seitlichen 
Fächer oben ab, während das mittlere Fach durch einen 
Eisenkasten wu abgeschlossen ist. In diesen Deckeln sind 
Öeffnungen für das Einsetzen der Elektroden, der Auslass- 
rohre C für das ent- 
wickelte Chlor, des 
; Auslassrohres © für 
y9 die Metalldämpfe, des 
\ Beschickungsrohres T 
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schieht vorzugsweise 
mittels eines ein armes 
Gas liefernden Gene- 
rators; dies gestattet 
den Zutritt der Luft 
dergestalt zu regeln, 
dass die Verbrennungs- 
producte eine reduci- 
rende Wirkung be- 
halten, wodurch die 
Gusseisenplatte g 
gegen rasches Ver- 
brennen geschützt ist. 


tallischer Bodenplat- 
ten a und gq sichert 
eine rasche und be- 

deutende Uebertra- 
gung der zum Schmel- 
zen der Ühlorverbin- 

dungen nöthigen 
Wärme. Hierbei soll 
die Stahlplatte a als 
Sicherheitsplatte dienen für den Fall, dass die Gusseisen- 
platte g springen sollte. Um aber die Stahlplatte gegen 
das Zerfressenwerden durch die geschmolzenen Chlor- 
alkalien zu schützen, ıst sie mit einer Bleischicht von 
einigen Centimetern Höhe bedeckt. 

Diese Decke von geschmolzenem Blei hat noch den 
Zweck, einen hydraulischen Verschluss herzustellen und 
das Auslaufen des geschmolzenen Elektrolyten unter dem 
Graphitfutter @ und dem Rahmen B zu verhindern; eine 
geringe Menge Blei dringt nämlich durch kleine, in den 
Ecken ausgearbeitete Kanäle in den zwischen dem Blech- 
rand b und dem Rahmen B gelassenen freien Raum, steigt 
hier unter dem hydrostatischen Druck der geschmolzenen 
Stoffe bis zu einer bestimmten Höhe und sichert so eine 
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Stoerk’s Apparat zur Elektrolyse geschmol- 
zener Chloralkalien. 
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Dichtheit, welche man bei dieser Bauart schwerlich auf 
andere Art erreichen würde. 

Die Theilung des Behälters in drei Fächer wird in 
seinem oberen Theile bis etwa 10cm unter der Oberfläche 
der geschmolzenen Masse durch Doppelplatten w bewirkt, 
deren den positiven Elektroden zugekehrte Seite aus dichter 
Kohle oder Graphit und deren der negativen Elektrode 
zugewendete Seite aus Eisenblech besteht. Unmittelbar 
unter diesen vollen Scheidewänden und gewissermaassen 
eine Fortsetzung derselben bildend, befinden sich eine Reihe 
von Rinnen h aus dichter Kohle, die fest in den beiden 
Wandungen des Behälters gelagert sind (Fig. 15). Durch 
diese Anordnung wird verhindert, dass die an der negativen 
Elektrode freiwerdenden Dämpfe von Alkalimetall sich mit 
dem an den positiven Elektroden ausgeschiedenen Chlor 
wieder vereinigen, was zu Explosionen Veranlassung geben 
könnte, während andererseits die flüssige Masse in Zu- 
sammenhang bleibt und die elektrische Leitungsfähigkeit 
derselben nicht beeinträchtigt wird. Die positiven, aus 
Kohle bestehenden Elektroden p haben eine eigenartige 
Gestalt, durch die gleichfalls verhindert werden soll, dass 
sich die Chlordämpfe mit dem ausgeschiedenen Metall ver- 
mischen. Sie sind nämlich auf ihrer Innenseite mit Längs- 
furchen versehen, welche bis zur Mitte der Dicke der 
Platten gehen und gegen die Wagerechte einen Winkel von 
40 bis 50° bilden. Vom Grunde dieser Furchen sind durch - 
die Platten zahlreiche Löcher gebohrt, die in derselben 
Richtung schräg von unten nach oben verlaufen. Durch 
diese Einrichtung werden die an den positiven Elektroden 
ausgeschiedenen, in der Schmelze aufsteigenden Chlor- 
moleküle veranlasst, sich beim Aufsteigen durch die Furchen 
und Durchbohrungen derselben nach der Aussenseite zu 
begeben und hier bis zur Oberfläche des Elektrolyten zu 
steigen, von wo sie durch die beiden Rohre C entfernt 
werden. Hierdurch wird es möglich, die positiven Elek- 
troden mehr als es sonst statthaft ist, der Kathode zu 
nähern, was gleichbedeutend ist mit einem Sparen an 
elektrischer Energie, 

Die entwickelten Chlordämpfe werden, bevor sie in 
die zu ihrer Nuatzbarmachung dienenden Vorrichtungen 
gelangen, durch eine ungefähr 2cm hohe Schicht einer 
gesättigten Kochsalzlösung geleitet, wodurch verhindert 
wird, dass Luft in den Anodenraum dringt. Die me- 
tallischen Natrium- oder Kaliumdämpfe begeben sich un- 
mittelbar in den Condensator, der aus einer eisernen 
Schlange besteht, die in einem mit kochender Kochsalz- 
lösung gefüllten Kessel steht. Das äussere Ende der 
Schlange mündet in einen eisernen Sammelkasten, der mit 
einem Hahn versehen ist, um das noch flüssige Metall ab- 
lassen zu können. 

Das Innere dieses Kastens steht durch ein Rohr mit 
einem Gasometer in Verbindung, der mit Stickstoff ge- 
füllt ist; um ferner auch eine Oxydation der Alkalimetalle 
durch die Zersetzung der im Stickstoff vorhandenen W asser- 
dämpfe unmöglich zu machen, werden zweckmässig in die 
Rohrleitung zwischen Gasometer und Sammelkasten mit 
trockenem Chlorcaleium gefüllte Röhren eingeschaltet, 
die von Zeit zu Zeit von Neuem beschickt werden müssen. 
Der Gasometer steht gleichzeitig auch mit dem Behälter 
in Verbindung, in welchem sich die Kathode befindet, zu- 
gleich steht das Gas in ihm unter einem Druck von 3cm 
Wassersäule. Wie bereits gesagt, ist zwischen dem Anoden- 
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raum und den zur Gewinnung des Chlors dienenden Vor- 


richtungen, welch letztere frei mit der Atmosphäre in Ver- 
bindung stehen, eine ungefähr 2 om hohe gesättigte Koch- 
salzlösung eingeschaltet, zum Zweck die freie Lufteireulation 
zu verhindern. Es ist also zwischen dem Anoden- und 
Kathodenraum nur eine sehr geringe Druckdifferenz vor- 
handen. Durch eine mahr oder weniger lebhafte Conden- 
sation der Metalldämpfe, sowie durch Ablassen des con- 
densirten flüssigen Metalles aus dem Sammelbehälter 
können nun aber ziemlich beträchtliche Druckunterschiede 
zwischen dem Anoden- und Kathodenraum erzeugt werden, 
welche unvermeidlich zur Folge haben würden, dass die 
geschmolzene Masse aus dem negativen Behälter in den 
positiven oder umgekehrt gedrückt würde und so be 
ständige Störungen im normalen Gang der Elektrolyse 
verursacht würden. Dies wird durch die Wirkung des 
Gasometers vollständig vermieden. Derselbe steht unter 
dem Atmosphärendruck; sein Inneres communicirt aber 
durch das Robr g mit dem Kathodenbehälter, ausserdem 
ist er auch noch mit dem Sammelbehälter für das con- 
densirte Metall verbunden. Sinkt oder steigt nun der 
Druck in diesen beiden geschlossenen Räumen, so tritt so- 
fort der Gasometer durch sein Spiel vermittelnd ein und 
verhütet durch seine ausgleichende Wirkung jegliches 
Heben oder Senken des geschmolzenen Elektrolyten in den 
drei Fächern. 

Der in Vorstehendem beschriebene elektrolytische Ofen 
besitzt gegenüber dem vorhandenen wesentliche Vorzüge, 
als welehe in erster Linie die sebr geschickt erdachten 
Einrichtungen zur Verhütung des Wiedervereinigens der 
beiden Jonen genannt werden müssen. Auch die Ver- 
bindung des Kathodenraumes mit einem die Druckdifferenzen 
ausgleichenden Gasometer, der mit einem indifferenten Gase, 
am besten Stickstoff, gefüllt ist, gewährleistet einen sicheren 
und ruhigen Gang der Elektrolyse, da durch diese Ein- 
richtung Schwankungen im inneren Widerstand des Bades 
sehr erfolgreich vermieden werden. Ob sich freilich der 
hydraulische Bodenabschluss durch eine flüssige Bleischicht 
auf die Dauer bewähren wird, bezweifeln wir; das durch 
die Elektrolyse ausgeschiedene Chlor mag noch so sorg- 
fältig abgeführt werden, immer wird, wie die Praxis ge- 
zeigt hat, eine gewisse Menge desselben im Bade ver- 
bleiben und das metallische Blei in Chlorblei verwandeln, 
welches nicht nur die von der Feuerung ausgehende Wärme 
weniger gut leitet, sondern anch durch seinen Chlorgehalt 
nach und nach zerstörend auf die Stahlplatte einwirken 
wird. 

- Zum Schluss dieser Mittheilungen sei noch eines 
Patentes gedacht, welches Ferd. v. Poschinger in Buchenau, 
Bayern, unter Nr. 67083 ertheilt worden ist. Hiernach 
soll an Schmelz-, Glüh-, Röst-, Anwärmeöfen, Muffeln u. s. w. 
die gewöhnliche Beheizung mit Brennstoffen durch eine 
elektrische ersetzt werden. Zu diesem Zwecke werden die 
Innenwände besagter Oefen mit solchen Materialien aus- 
gekleidet, welche zwar den elektrischen Strom leiten, ihm 
jedoch einen gewissen Widerstand entgegensetzen. Lässt 
man durch diese Ofenauskleidung einen starken Strom 
gehen, so geräth sie ins Glühen, und die Beschickung des 
Ofens wird gleichfalls geglüht, geschmolzen, geröstet u. s. w. 
Ueberkleidet man die Ofengewölbeflächen oder einen Theil 
derselben mit geeigneten Steinen und bringt dieselben 
mittels des elektrischen Stromes zum Glühen, so kann man 
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für auf den Boden des Ofens gebrachte Materialien die 


strahlende Wärme ausnutzen. 

Die Herstellung derartiger Oefen erfolgt in folgender 
Weise. Den feuerfesten Materialien, aus welchen Ofen- 
steine hergestellt werden (Quarz, Thon), wird eine solche 
Menge feingepulverten Graphits beigemengt, dass sie nach 
dem Fertigstellen, welches in bekannter Weise geschieht, 
mässige Leiter für den elektrischen Strom abgeben. Mit 
ihnen werden die Innenwände der Oefen an jenen Stellen, 
welche Hitze abgeben sollen, bekleidet. Auch kann man 
so verfahren, dass man die ÖOfensteine zum grössten Theil 
ihrer Masse aus dem gewöhnlichen feuerfesten Material 
herstellt und nur eine dünne Schicht desselben Materials, 
mit gemahlenem Graphit geeignet vermengt, auf eine Seite 
der Steine aufträgt. Man erhält so Steine, welche nur 


' auf einer Seite eine leitende Schicht besitzen, und kann 


die leitende und die nicht leitende Schicht den jedesmaligen 
Anforderungen entsprechend stärker oder schwächer machen. 
Im ersten Falle werden die ganzen Steine durch den elek- 
trischen Strom zum Glühen gebracht, im letzten hingegen 
nur die leitende Schicht derselben. Vermauert werden 
solche Steine an ihren leitenden Theilen mit einem Mörtel, 
welchem Graphit in demselben Verhältniss wie den Steinen 
selbst zugesetzt ist, an ihrem nicht leitenden Theil hin- 
gegen mit dem üblichen Mörtel. Die Verbindung der 
leitenden Schicht mit den elektrischen Leitungskabeln ge- 
schieht durch Hineinmauerung eines ebenso breiten Bleches 
wie die leitende Schicht der Ofensteine aus widerstands- 
fähigem, gut leitendem Material. 

Wir glauben kaum, dass nach diesem-System me- 
tallurgische oder sonstige Oefen jemals in nennenswerther 
Anzahl gebaut werden; denn die Kosten der elektrischen 
Beheizung werden gegenüber der mit irgend welchen 
Brennstoffen so unverbältnissmässig hohe sein, dass andere 
durch die elektrische Beheizung vielleicht herbeigeführte 
Vortheile dadureh mehr wie aufgehoben werden. 

J. W. 


H. Moissan und J. Violle’s elektrischer Ofen. 
Mit Abbildungen. 


In der französischen Akademie haben Henri Moissan 
und Jules Violle zwei in ihrem Laboratorium hergestellte 
und mit vielem Geschick von dem Vorstande Nion des 
physikalischen Laboratoriums der École Normale aus- 
geführte elektrische Oefen vorgeführt, welche in den Comptes 
rendus, 1893 Bd. 116 *8. 549, beschrieben sind. Jeder 
Ofen besteht wesentlich aus einer Umfassung aus Kohle, 
in deren Innerem der elektrische Lichtbogen zwischen zwei 
wagerechten Elektroden überspringt. Alle Kohlentheile 
sind aus möglichst reinen Gemengen hergestellt, welche 
aus Retortenkohlenpulver und Theer bestehen, ohne Bor- 
säure. Die Umfassung hat die Form eines Cylinders, dessen 
Höhe dem Umfange gleicht. Dieselbe wird von einem 
röhrenförmigen Kohlenstücke gebildet, welches mit seinem 
unteren Ende auf einer Platte aus gleichem Stoffe ruht. 
Ihr oberer. Theil trägt eine Kohlenscheibe von gleichem 
Durchmesser. Zwei Ausschnitte lassen die Elektroden ein- 
treten. Der Cylinder liegt in einem Kalksteinblocke, ähn- 
lich denjenigen, welche Deville und Debray in ihren grossen 
Platinschmelzen benutzen. Der Cylinder berührt die Kalk- 
wand nicht, sondern ist durch eine 5 mm dicke Luftschicht 
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von ihr getrennt und sein Boden ruht auf Magnesium- 
keilen. 

Die Maasse des Ofens hängen von der verfügbaren 
Kraft ab. Für Ströme zwischen 800 und 500 Ampère 


NS l. 


on 
Moissan und Violle's Ofen. 


wird die Umfassung aus einem Röhrenstück von 65 mm 
Durchmesser gebildet. Als Elektroden dienen Kohlen von 
30 bis 35 mm Durchmesser, und der Stein- 
block hat etwa 200 mm Höhe, 25 mm Breite 
und 300 mm Länge. Der Deckel hat die- 
selbe Fläche und 40 bis 50 mm Dicke. 

Die als Elektroden benutzten Kohlen- 
stäbe werden von Eisenzangen getragen, 
welche auf wagerechten Schlitten ruhen, 
so dass man sie beliebig einander nähern 
und von einander entfernen kann. Der 
Dynamostrom wird ihnen von kräftigen 
Muffen aus Rothkupfer zugeführt, zwischen 
deren Backen die Zuleitungskabel fest- 
geklemmt werden. Diese von Tresca an- 
gegebene Anordnung ist sehr bequem für 
das Entzünden und Handhaben des Licht- 
bogens. 

Der in Fig.1 abgebildete Ofen eignet 
sich zur Schmelzung feuerbeständiger Me- 
talle, wie Chrom und Mangan; er enthält 
auf dem Boden des Cylinders einen Tiegel, 
welcher das zu reducirende Gemisch ent- 
hält und aus einem Gemenge oder’aus Re- 
tortenkohle hergestellt ist. Fig. 2 zeigt 
einen Ofen, welcher für zur Feststellung der Temperatur 
des Lichtbogens dienende calorimetrische Untersuchungen 
bestimmt ist. Der Boden der Umfassung wird da von 
einer Platte gebildet, welche sich wie ein Schieber bewegen 
lässt. Am positiven Pole sitzt ein Kohlenstück, das von 


einem Stäbchen aus gleichem Stoffe getragen wird, welches 
mit schwacher Reibung in einer Kohlenröhre gleitet. Man 
braucht nur zur rechten Zeit an dem Stäbchen zu ziehen, 
um das in Graphit verwandelte Stück, nachdem es die 
gewünschte Temperatur erreicht hat, in das Calorimeter 
fallen zu lassen. 

Die gefundenen Temperaturen wechseln natürlich mit 
der Dauer des Versuches und auch mit der Grösse des 
Ofens. Sie haben keine anderen Grenzen als diejenigen 
des Volta’schen Bogens. Je mehr man das Wärmefeld 
verkleinert, desto mehr nähert man sich der von J. Violle 
ın den Comptes rendus, 1892 Bd. 115 S. 1273, als von dem 
Lichtbogen erzeugbare grösste Wärme angegebenen Tem- 
peratur. Ohne Mühe erzeugen Moissan und Violle in ihren 
Oefen Temperaturen über 3000°, 


M. Sutherland’s elektrische Deckhobelmaschine. 
Mit Abbildung. 


Um dem Schiffszimmermann das bei Benutzung eines 
Schrubbhobels sehr unbequeme und unangenehme Abhobeln 
und Abkratzen der Deckplanken nach dem Legen und 
Kalfatern abzunehmen oder doch zu erleichtern, haben 
Denny Brothers in Dumbarton in ihrer Werft eine von 
ihrem Elektriker Malcolm Sutherland entworfene elektrische 
Deckhobelmaschine eingeführt. Die beigegebene, dem 
Engineer, 1893 Bd. 75*8. 315, entnommene Abbildung. 
lässt erkennen, dass diese Hobelmaschine den Grasmäh- 
maschinen ähnelt; sie wird auch in gleicher Weise gehand- 
habt und zwar angeblich viel leichter. Auf Walzen ruht 
eine stählerne Grundplatte und unter dieser ist die um- 
laufende Schneidwalze angebracht. Auf der Platte befindet 
sich der elektrische Motor und treibt die Schneidwalze 


Sutherland’s Deckhobelmaschine. 


mittels Räderwerk; letztere macht 3000, ersterer 2000 Um- 
drehungen in der Minute. Die Schneidwalze ist eine 
Rawlin’sche Walze mit Spiralschneiden. Die der Schneid- 
walze folgenden hinteren Rollen ruhen in excentrischen 
Lagern, so dass sie durch Bewegung eines Hebels gehoben 
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und gesenkt werden können, wodurch die Tiefe des Schnittes 
genau bestimmt werden kann. Der elektrische Strom wird 
dem Motor mittels einer zweidrähtigen biegsamen Schnur 
zugeführt. Die Maschine ist sehr gedrängt und tragbar, 
arbeitet gut und schneller als die Handhobel. 


A. Engelsmann's elektrische Belichtung von 
Springbrunnen. 
Mit Abbildung. 


Zu der namentlich von Trouvé geförderten elektrischen 
Belichtung von Wasserkünsten hat August Engelsmann in 
Mannheim weitere Vervollkommnungen durch Patente ge- 
schützt. So ist u. a. in der beigegebenen, dem Elektro- 
technischen Anzeiger, 1893 S. 246, entnommenen Abbildung 
eine in der Mitte liegende Lichtquelle Q vorhanden, um 
welche sich in beliebiger Anordnung geschlossene Kammern R, 
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gruppiren, deren nach innen zu gekehrte Fläche aus durch- 
sichtigem Material besteht und welche mit einer gemein- 
schaftlichen Wasserzuführung AR, mittels Röhren R; ver- 
bunden sind. Zwischen der Lichtquelle und den Kammern 
sind Linsensysteme L so angebracht, dass der nach aussen 
liegende Brennpunkt in die Ausflussöffnungen M der Kam- 
mern fällt. Selbstredend braucht die Anordnung keine 
symmetrische zu sein, sondern kann den jeweiligen Ver- 
hältnissen angepasst werden. 

Die Wirkung kann selbstredend durch farbige Gläser, 
welche etwa ein Wechseln gestatten, gesteigert werden; 
in ähnlicher Weise können auch an Stelle der Glaslinsen 
Hohlspiegel treten, je nachdem die Anforderungen gestellt 
werden. 


Finden während des Gerbeprocesses Haut- 
zersetzungen statt? 
Von Prof. Dr. v. Schroeder und Dr. Pässler in Tharand. 


Vor Kurzem haben wir in dieser Fachschrift' darauf 
hingewiesen, dass der Werth der Rendementsermittelungen 
bei Zugrundelegung des Blössengewichtes (Weissgewichtes) 
in der gerberischen Praxis in Folge der hohen und dabei 
sehr wechselnden Wassergehalte ein sehr fraglicher ist. 
Wir haben an dieser Stelle deswegen vorgeschlagen, mit 
Hilfe der Lederanalyse das Rendement zu bestimmen. Die 
vollständige Analyse des Leders, welche angibt, wie viel 
(terbstoff das Leder enthält, wird entschieden hierzu die 
beste Grundlage bieten. Wie bereits erwähnt, ist eine 
directe Bestimmung des aufgenommenen Gerbstoffes bei 
lohgarem Leder vorläufig nicht möglich; nur auf indirecte 
Weise, durch Ermittelung des Stickstoffgehaltes des Leders, 
gelangen wir zum Ziele. Haben wir also den Stickstoff- 
gehalt des trockenen Leeders bestimmt, so lässt sich daraus 


1 Vgl. D. p. J. 1893 287 258 283 und 300. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 6. 1893111. _ 
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die Menge der trockenen Blösse, aus welcher das Leder 
hervorging, ganz leicht berechnen. Dabei ist jedoch Vor- 
aussetzung: 

1) dass man den Stickstoffgehalt der trockenen Blösse 
genau kennt, 

2) dass während des eigentlichen Gerbeprocesses keine 
nennenswerthen Mengen der Blössensubstanz zersetzt werden. 

Was die erste Voraussetzung anbelangt, so haben wir 
an bereits eitirter Stelle die diesbezüglichen Untersuchungen 
mitgetheilt. Das Resultat, welches hier wiederholt werden 
soll, war: Der Stickstoffgehalt der wasser-, asche- und fett- 
freien Blössensubstanz ist bei ein und demselben Individuum 
an den verschiedensten Stellen der Haut und bei Individuen 
derselben Thierart als constant zu betrachten. Es haben 
sogar die Blössensubstanzen mehrerer Thierarten den gleichen 
Stickstoffgehalt. Die von uns untersuchten Blössen lassen 
sich hinsichtlich ihres Stickstoffgehaltes in drei Gruppen 
theilen: 

1) Blössen von Rind, Ross, Schwein, Kameel mit durch- 
schnittlich 17,80 Proc. Stickstoff ; 

2) Blössen von der Ziege, vom Hirsch und Reh mit 
durchschnittlich 17,40 Proc. Stickstoff; 

3) Blössen vom Schaf, Hund und von der Katze mit 
durchschnittlich 17,10 Proc. Stickstoff. 

Wenn man also weiss, von welchem Thiere ein Leder 
abstammt, was ja innerhalb dieser drei Gruppen bei den 
gerberisch wichtigen Blössen leicht zu entscheiden ist, so 
wird man im Stande sein, aus dem Stickstoffgehalte der 
wasser-, asche- und fettfreien Ledersubstanz berechnen zu 
können, wie viel das Leder Blössentrockensubstanz und 
gerbende Stoffe enthält; man kann also auf diese Weise 
genau den Durchgerbungsgrad ermitteln. 

Ob nun während des Gerbeprocesses eine gewisse Menge 
Blössensubstanz durch Zersetzung verloren geht oder nicht, 
lässt sich theoretisch nicht im Voraus bestimmen. Die 
Beantwortung dieser Frage lässt sich nur durch Versuche: 
geben. Bis jetzt liegt aber nur ein einziger Versuch von 
A. Muntz? vor, und dieser führte zu einem Resultate, das 
von vornherein als sehr unwahrscheinlich erscheinen muss. 

Der Versuch von Muntz wurde in folgender Weise 
angestellt. Es wurden zwei möglichst gleiche Stückchen 
einer Rindsblösse ausgesucht, beide wurden im Blössen- 
zustande genau gewogen, die eine Probe diente zur Be- 
stimmung des Wassergehaltes und zur Blössenanalyse, die 
andere Probe wurde mit einer Partie Sohlleder gegerbt 
und diente darauf zur Bestimmung des Lederrendements 
und zur Lederanalyse.. Die Gerbung dauerte 5 Wochen 
in den Farben und 11 Monate in den Gruben. Das Leder 
war vollständig durchgegerbt. Sämmtliche von Muntz an- 
gegebenen Zahlen beziehen sich nur auf Trockensubstanzen. 


"Das zur Gerbung dienende Stück wog nach der Berech- 


nung im völlig trockenen Zustande 31,37 g und es ergab 
an völlig trockenem Sohlleder 57,38 g. Demnach haben 
100 Th. trockene Blösse 182,9 Th. trockenes Sohlleder ge- 
geben. Im völlig trockenen Zustande enthielt die Blösse 
18,16 Proc. Stickstoff, das Sohlleder dagegen 9,07 Proc. 
Stickstoff. Wenn nun während des Gerbprocesses keine 
Blössensubstanz zersetzt und kein Stickstoff verloren ge- 
gangen ist, so muss die Menge Stickstoff in 182,9 Th. Sohl- 


2 Charles Vincent: La Fabrication et le Commerce des Cuirs 
et des Peaux. Paris 1877--1879. Theil Il, S. 80—108. M.A. 
Muntz: Etudes sur la peau. 
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leder ebenso gross sein, wie in den 100 Th. Blösse, aus 
denen dieses Sohlleder hervorgegangen ist. Das ist aber 
keineswegs des Fall, wie folgende Zusammenstellung zeigt: 


Stickstoff 
100 Th. Blösse mit 18,16 Proc. 18,16 
182,9 „ Sohlleder mit 9,07 Proc. 16,59 
Verlust 1,57 


Es sind also von den 18,16 Th. Stickstoff, die in 
100 Th. Blösse enthalten sind, im Sohlleder nur 16,59 
wiederzufinden und 1,57 sind verloren gegangen. Nach 
diesem Ergebnisse würden von 100 Th. Biössentrocken- 
substanz, die in die Farben eingezogen und zu Sohlleder 
gegerbt sind, nur 91,4 Th. wirklich zur Lederbildung 
dienen, während 8,6 Th. während des Gerbeprocesses zer- 
setzt werden. Das Unwahrscheinliche dieses Resultates 
liegt nicht darin, dass hier eine gewisse Blössensubstanz- 
zersetzung überhaupt nachgewiesen erscheint, sondern viel- 
mehr darin, dass dieser Blössenverlust die ausserordent- 
liche Höhe von 8,6 Proc. erreichen soll. Der MMuntz’sche 
Versuch kann in der That auch nicht so ohne weiteres 
als maassgebend hingestellt werden, denn vor allen Dingen 
lässt sich gegen denselben einwenden, dass der Gerbever- 
such selbst mit einer viel zu kleinen Blössenmenge durch- 
geführt ist. Jedenfalls erscheint es nothwendig, ehe man 
ein definitives Urtheil fällt, die ganze Sache durch ein- 
gehendere, in grösserem Maasstabe durchgeführte Versuche 
näher zu prüfen. Die Frage, ob während des Gerbeprocesses 
ein Theil der Blössensubstanz zersetzt wird oder nicht, muss 
ja, abgesehen von ihrer theoretischen Bedeutung, für jeden 
Gerber auch ein hohes praktisches Interesse haben. 

Wir haben im J. 1892 in der Lehrgerberei der deutschen 
Gerberschule in Freiberg i. 8. unter Mitwirkung des Leiters 
derselben drei Gerbeversuche durchgeführt, welche in der 
Weise angelegt wurden, dass die Frage nach der Blössen- 
zersetzung durch dieselben beantwortet werden kann. Die 
beiden ersten unserer Versuche beziehen sich auf Ober- 
leder (Rossleder und Kalbleder), der dritte bezieht sich 
auf Sohlleder. 

In Folgendem wollen wir zunächst den Rossledergerbe- 
versuch mit seinen chemischen Ergebnissen näher besprechen. 

Eine Partie von 32 Stück trockenen Buenos-Ayres- 
Rosshäuten wurde in der Lehrgerberei am 3. März 1892 
in Arbeit genommen, in die Weiche gebracht und blieb 
in derselben bis zum 10. März, während welcher Zeit man 
die Häute einmal 20 Minuten im Walkfass walkte und 
danach das alte Weichwasser durch frisches ersetzte. Hierauf 
kamen die Häute vom 10. bis 16. März in den Arsenik- 
äscher, wurden dann noch gehaart und nach dem Spülen 
auf weitere 6 Tage in einen Weisskalknachäscher gebracht. 
Aus dem Weisskalke wurden die Häute gespült, zur Ent- 
fernung der Unterhaut geschoren, 2 Tage gewässert und 
1 Tag lang mit Taubendünger bei 25° C. gebeizt. Nach 
der Beize wurden die Häute im Walkfass bei zu- und ab- 
laufendem Wasser gewalkt, geglättet, geputzt und mit 
Wasser nochmals einige Minuten gewalkt, dann wurden 
die Häute auf einige Zeit in reines Wasser geworfen und 
2 Stunden über den Bock gehängt; dann wurde das Blössen- 
gewicht bestimmt und am 1. April wurden die Häute in 
die erste Farbe eingezogen. 

Bei der Bestimmung des Blössengewichtes wurde von 
den 32 Häuten eine Haut ausgesucht, die für den Versuch 
dienen sollte. Diese Haut wurde der Länge nach mit 


einem sehr scharfen Messer in zwei Hälften zerlegt, wobei 
man möglichst vorsichtig zu Werke ging, um kein Wasser 
aus der Blösse herauszudrücken. Die beiden Hälften wurden 
jede für sich in eine Schale gelegt und auf einer empfind- 
lichen Decimalwage — bis auf 1 g — genau gewogen. 
Die eine Hälfte, welche für den Gerbeversuch bestimmt 
war, wog 5149 g; die andere Hälfte, welche 5170 g wog, 
wurde in das Tharander Laboratorium zur Ermittelung 
des Wassergehaltes, ‚sowie zur chemischen Untersuchung 
der Blössensubstanz gebracht. Die erste Hälfte wurde mit 
der ganzen Partie gegerbt und ist später zur Bestim- 
mung des Rendements und zur Analyse des Leders ver- 
wendet worden. Die Resultate dieser Untersuchungen wollen 
wir weiter unten zusammenfassen. 

Wie bereits bemerkt, wurden die Blössen am 1. April 
in die erste Farbe eingezogen. Verwendet wurde zunächst 
gebrauchte Fichtenbrühe von etwa 0,60° B. Nach dem 
Einziehen in diese erste Farbe wurden die H&ute im Laufe 
des ersten Tages mehrmals getrieben. Am folgenden Tage 
wurde auf 100 k Weissgewicht 10 k frische Fichtenlohe 
zugesetzt, so dass das Maximum der Brühenstärke etwa 
0,80 bis 0,85° B. betrug. Am 6. April kam die Partie in 
die zweite Farbe unter Anwendung der doppelten Menge 
Fichtenlohe, und verblieb in derselben bis zum 12. April. 
In der dritten Farbe, ebenfalls mit Fichtenlohe, verblieben 
die Häute vom 12. bis 18. April und in der vierten vom 
18. bis 24. April. In dieser letzten Farbe wurde Fichten- 
lohe und Quebrachobrühe angewendet, die durch heisse 
Extraction von Quebrachoholz erhalten worden war. Die 
Brühenstärke stieg in dieser Farbe etwa auf 1,50 bis 1,60° B. 

Nach der vierten Farbe kam die Partie mit der halben 
Versuchshaut 6 Wochen in ein Versenk, in welches wieder 
Fichtenlohe und Quebrachobrühe gegeben wurde; die Brühen- 
stärke betrug hier etwa 2° B. Die halbe Versuchshaut wurde 
jetzt mit einer anderen Partie auf weitere 4 Wochen in 
einem Versenk weitergegerbt, in dem ebenso wie bei dem 
ersten Fichtenlohe und Quebrachoholz benutzt wurde. Die 
Gerbung war in der ersten Hälfte des Juli beendet und 
ist, wie aus dieser Beschreibung hervorgeht, nur mit 
Fichtenlohe und Quebrachoholz durchgeführt. Aus dem 
zweiten Versenk wurde die halbe Haut zum Trocknen auf- 
gehängt und, nachdem sie vollkommen lufttrocken war, 
genau gewogen. Wie aus der obigen Beschreibung ersicht- 
lich, ist sorgsam darauf geachtet worden, dass die Brühen 
anfangs sehr schwach sind und erst mit fortschreitender 
Gerbung allmählich stärker werden. 

Die halbe Haut, die im Blössenzustande in das Tharander 
Laboratorium zur Untersuchung kam, hat in Freiberg in 
der Lehrgerberei das Weissgewicht von 5170 g ergeben. 
Diese halbe Haut wurde im nassen Zustande in drei Theile 
zerschnitten, und zwar in ein Stück, das in der Haupt- 
sache den Spiegel enthielt, ferner in ein Stück, das aus 
dem festeren Kern des Rückens bestand, den dritten Theil 
bildeten die Seitentheile und Halstheile. Um bei der 
anderen Hälfte der Haut nach der Gerbung wenigstens 


‚annähernd dieselbe Theilung vornehmen zu können, wurden 


entsprechend grosse Papierschnitte angefertigt und auf- 
bewahrt. 

Die Blössenstücke, in welche die halbe Haut zerlegt 
war, wurden in Rahmen gespannt und an einem luftigen 
Orte lufttrocken gemacht. Darauf sind diese drei Theile 
für sich genau gewogen worden; bei jedem wurde auf das 
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Sorgfältigste durch kreuzweise herausgeschnittene Streifen 
eine richtige Mittelprobe genommen, die zur Wasserbestim- 
mung und chemischen Analyse diente. 

Die Wasserbestimmungen ergaben zunächst folgende 
Resultate: 


2 3 


1. ® ` 
Gewichte der Wassergehalte Gewichte der 


Stücke im er Stücke im ab- 
lufttrockenen | lufttrockenen | solut trockenen 
Zustande Stücke Zustande 


g Proc. g 


Spiegel . 322,5 17,82 268,2 
Kem... . || 3675 17,48 303,3 
Seiten- und Halstheile 694,5 17,23 574,8 

| 13845 | 172% | 11461 


Für die ganze Blösse haben wir nun folgende Zahlen: 


Blössengewicht (Weissgewicht) 9170,0 g 
Gewicht im lufttrockenen Zustande . 1384,5 g 
Gewicht im absolut trockenen Zustande 1146,5 g 


Hiernach geben 100 Gew.-Th. nasser Blösse, wie sie 
in der Gerberei gewogen worden ist (Weissgewicht), an 
lufttrockener Blössensubstanz 26,78 Gew.-Th. und an absolut 
trockener Blössensubstanz 22,17 Gew.-Th. 

Die drei Sortimente der Blösse sind jedes für sich 
analysirt worden, und hieraus lässt sich die Zusammen- 
setzung für die ganze Blösse richtig berechnen, wenn man 
die Verhältnisse zu Grunde legt, in welchen, bei der hier 
vorgenommenen Theilung, die ganze Blösse von den drei 
einzelnen Theilen zusammengesetzt wird. Diese Verhält- 
nisse ergeben sich aus den oben mitgetheilten Trocken- 
gewichten und nach diesen haben wir hier folgende Procent- 
zahlen bei der Umrechnung auf die ganze Blösse zu Grunde 


zu legen: 
Die Trockensubstanz der Blösse besteht aus: 
Spiegel . 23,40 Proc. 
Kem. 2. 2 20202. 2646 „ 
Seiten- und Halstheile . 50,14 » 
100,00 Proc. 


Bei der chemischen Analyse wurde in der getrockneten 
und gemahlenen Blösse durch Extraction mit Schwefel- 
kohlenstoff das Blössenfett und durch Einäscherung die 
Menge der in der Blösse enthaltenen Mineralstoffe be- 
stimmt; ferner ist noch der Stickstoffgehalt der Blösse er- 
mittelt worden. 

Die Resultate der chemischen Untersuchung sind aus 
folgender Zusammenstellung, für die einzelnen Theile der 
Blösse, und umgerechnet für die ganze Blösse, zu ersehen. 


In 100 Th. der Trockensubstanz sind enthalten: 


Spiegel | Kem [ggio und] ganze 

Bett oo... | 057 0,87 1,48 1,10 

Mineralstoffe . 1,68 1,56 1,86 1,73 
Organische Hautsub- 

stanz . 97,75 97.57 96,66 97,17 

100,00 100.00 100,00 | 100,00 

Stickstoff . 17,45 17,49 17,11 17,29 


Der Stickstoffgehalt ist in den einzelnen Theilen in 
Folge der verschiedenen Mengen von Fett und Mineral- 
stoffen etwas schwankend; die Differenzen werden geringer, 
wenn man den Stickstoffgehalt auf fett- und mineralstoff- 
freie Substanz bezieht, wie aus Folgendem ersichtlich ist: 


Finden während des Gerbeprocesses Hautzersetzungen statt? 
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Spiegel . . 2... 17,85 Proc. Stickstoff \ in fett- und 

Kem.. .... . 1798 „ En mineralstoff- 

Seiten- und Halstheile . 17,69 „ 5 freier Sub- 
stanz. 


Ganze Rossblösse 17,78 Proc. Stickstoff 


Man sieht hieraus, wie wir bereits bei unseren früheren 
Untersuchungen gefunden haben, dass der Stickstoffgehalt 
der fettfreien organischen Hautsubstanz in den verschiedenen 
Theilen der Rossblösse ein fast vollständig gleicher ist. 

Wir wollen jetzt das Resultat des Gerbeversuches und 
die Analyse des erhaltenen Leders betrachten. Die halbe 
Haut, die den Gerbeprocess durchgemacht hatte, wog im 
Blössenzustande 5149 g und ergab 2400 g lufttrockenes 
Leder. Die gegerbte Hälfte wurde im lufttrockenen Zu- 
stande möglichst in derselben Weise wie vorher die Blösse 
in drei Theile zerlegt. Nachdem Mittelproben gezogen 
worden waren, wurde in den einzelnen Theilen der Wasser- 
gehalt bestimmt und schliesslich die Lederanalyse durch- 


geführt. Die Wägungen im lufttrockenen Zustande und 


die Wasserbestimmungen ergaben für das Leder zunächst 
folgendes Resultat: 


Gewichte der 


Gewichte der 


Wassergehalte ; 
Lederstücke im der eg 
lufttrockenen | lufttrockenen irnckenen Ze: 


Zustande eder stande 


g Proc. g 
Spiegel . 623,0 18,23 509,4 
Kern . 591,0 17,73 486,3 
Seiten- und Halstheile | 1186,0 17,55 977,0 
Ganzes Leder. . . || 2400,0 17,76 | 1973,6 


Hiernach haben 100 Gew.-Th. Blösse 46,61 Gew.-Th. 
lufttrockenes Leder oder 38,33 Gew.-Th. wasserfreies Leder 
nach der Gerbung ergeben. 

Um aus den Analysen der drei Ledersortimente den 
richtigen Mittelwerth für das ganze Lederstück zu be- 
rechnen, gelten nach der vorgenommenen Theilung folgende 
Verhältnisszahlen: 

Die Trockensubstanz des Leders besteht aus: 


Spiegel 25,81 
Kem.. a... 8 & 24,64 
Seiten- und Halstheile . 49,55 

100,00 


Zuerst wurden in den Ledertheilen die Stickstoffbestim- 
mungen ausgeführt. Der Stickstoffgehalt des Leders wird 
allein maassgebend dafür sein, ob während des Gerbe- 
processes Hautsubstanz zersetzt worden ist oder nicht. Der 
Stickstoff wurde einmal direct in dem absolut trockenen 
Leder bestimmt [die Resultate sind weiter unten unter a) 
aufgeführt], das andere Mal im Leder, nachdem dasselbe 
zur Bestimmung des Fettes und der auswaschbaren Be- 
standtheile mit Schwefelkohlenstoff und Wasser extrahirt 
worden war [die hierbei erhaltenen Resultate sind, um- 
gerechnet auf das ursprüngliche Leder, unter b) verzeichnet]. 


Stickstoffgehalte in 100 Th. der Ledertrockensubstanz: 


spiegel | Kom |Hhenee| Teder 
a) 22.22. | 1065 | 10,09 | 9,89 | 10,14 
b) o a e a || 10,72 | 1007 | 9,96 | 10,18 
Mittel . | 1069 | 1008 | 9,98 | 10,16 
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Finden während des Gerbeprocesses Hautzersetzungen statt? 


Da die unter a) und b) in beiden Fällen sich er- 
gebenden Zahlen fast ganz genau übereinstimmen, so ist 
zu ersehen, dass bei der Extraction mit Schwefelkohlen- 
stoff und Wasser aus dem Leder stickstoffhaltige Substanzen 
nicht ausgezogen werden. Wir haben jetzt in diesen Zahlen 
schon das Material in der Hand, um die Hauptaufgabe zu 
lösen, die wir uns bei dieser Arbeit gestellt hatten, denn 
es lässt sich jetzt die Frage, ob stickstoffhaltige organische 
Hautsubstanz bei dem Gerbeprocess zersetzt und verloren 
gegangen ist oder nicht, ganz bestimmt beantworten. 

Für 100 Gew.-Th. Blösse erhielten wir früher 22,17 Th. 
Blössentrockensubstanz, welche einen Stickstoffgehalt von 
17,29 Proc. besitzt. Demnach sind in 100 Th. Blösse oder 
in 22,17 Th. Blössentrockensubstanz 3,83 Th. Stickstoff 
enthalten. Da nun die fett- und aschefreie organische 
Hautsubstanz nach den früheren Bestimmungen 17,78 Proc. 
Stickstoff enthält, so entsprechen die 3,83 Th. Stickstoff 
21,54 Th. fett- und aschefreier organischer Hautsubstanz. 
Aus 100 Th. Blösse erhielten wir nach der Gerbung 
38,33 Th. Ledertrockensubstanz mit 10,16 Proc. Stickstoff. 
In den 38,33 Th. Ledertrockensubstanz sind also 3,89 Th. 
Stickstoff enthalten, und diese Menge Stickstoff entspricht 
21,90 Th. fett- und aschefreier organischer Hautsubstanz. 
Wir haben also nach der Gerbung die in der Blösse ent- 
halten gewesene Menge Stickstoff oder organischer Haut- 
substanz im Leder ohne Verlust wieder nachweisen können. 
Es stellt sich sogar ein geringer Zuwachs heraus, der aber 
nicht mehr als 1,57 Proc. der ursprünglichen Stickstoff- 
menge beträgt und der auf unvermeidliche Versuchsfehler 
zurückzuführen ist. Uebersichtlich stellt sich dieses Resultat 
in folgenden Zahlen dar: 


wogenihe, Stickstoff 
In 100 Th. Blösse waren ent- 
halten . . . . . 21,54 3,88 
In dem aus dieser Blössenmenge 
erhaltenen Leder wurden ge- 
funden . EA e g 21,90 3,89 
Differenz: -+ 0,36 -+ 0,06 


Wenn man bedenkt, wie ausserordentlich schwierig 
es ist, in der nassen Blösse eine scharfe Wasserbestimmung 
zu machen, so wird man die Uebereinstimmung in den 
vorstehenden Zahlen als eine sehr befriedigende bezeichnen 
können. Jedenfalls lässt sich daraus berechtigter Weise 
der Schluss ziehen, dass bei der ausgeführten Gerbung des 
Rossleders während des eigentlichen Gerbeprocesses, in den 
Farben und Versenken, eine irgend nennenswerthe Zer- 
setzung oder ein Verlust an Blössensubstanz nicht statt- 
gefunden hat. 

Bevor wir die Resultate der beiden anderen Gerbe- 
versuche betrachten werden, wollen wir die vollständigen 
Analysen der einzelnen Ledersortimente mittheilen, da die- 
selben auch einen Einblick in den Process der Lederbildung 
gewähren. Bei diesen Lederanalysen wurden 20 g des ge- 
mahlenen Leders nach dem Trocknen zuerst zur Fett- 
bestimmung mit Schwefelkoblenstoff extrahbirt. Darauf 
wurde mit kaltem Wasser im Koch’schen Extractionsapparat 
auf 1 l] extrahirt und in dieser Flüssigkeit die Gesammt- 
menge der auswaschbaren Stoffe: die gerbenden Substanzen 
und die Nichtgerbstoffe nach der indirect gewichtsanaly- 
tischen Gerbstoff bestimmungsmethode und der Zuckergehalt 
ermittelt. 

Auf 100 Th. Ledertrockensubstanz ergaben die Analysen 
folgende Resultate: 


u - TSeiten- 
Spiegel] Kern nn 
theile 


Proc. Proc. Proc. 
Fett ; 0,44 1,12 0,83 
Mineralstoffe ee ei 0,40 043] 0,45 
Durch Wasser (GerbendeStoffe | 3,70 345| 8,57 
extrahirbare or- 
ganische Stoffe | Nichtgerbstoffe 1,55 1,40| 1,49 


Reine Ledersubstanz 93,91 | 93.47 | 93,60 | 98,66 


100,00 1100,00 |100,00 | 100,00 


Zucker (als Traubenzucker be- 


rechnet) . . 0,17| 0,12| 0,07 0,11 
Stickstoffgehalt des Leders . || 10,69 | 10,08| 9,98] 10,16 
Stickstoffgehalt der reinen Leder- 
substanz . . . 2.2... . || 11,42] 10,78| 10,61} 10,85 
Die reine Leder- (Hautsubstanz . || 59,89| 56,21] 56,18] 57,14 
substanz besteht 

a | Gerbstoff 34,02 | 37,26 | 37,47 | 36,52 


Wir wollen nun sehen, welche Stoffe und wie viel 
davon bei der Lederbildung von der Blösse aufgenommen 
oder abgegeben worden sind. Aus 100 Th. Blösse mit 
77,83 Proc. Wasser erhielten wir 38,33 Th. Ledertrocken- 
substanz, oder aus 100 Th. Blössentrockensubstanz sind 
172,9 Th. Ledertrockensubstanz hervorgegangen. Da wir 
die Zusammensetzung der Blösse und des Leders festgestellt 
haben, so lässt sich im Einzelnen ersehen, durch welche 
Veränderungen der Blösse das Leder aus derselben hervor- 
gegangen ist. Folgende Zusammenstellung zeigt die be- 


treffenden Resultate: 


er 
Lederbil- 

In 100 Th. |In 172,9 Th. uns von 
Blössen- Leder- der Blösse 

trocken- trocken- || aufgenom- 

substanz | substanz men (+) 

oair abge- 


geben (—) 
Fett .. 1,10 1,44 || + 0,34 
Mineralstoffe u! 1,73 0,78 1 — 0,95 
EE | Gerbende Stoffe 6,17 + 6,17 
un | Niehtgerbstoffe = 2,58 | + 2,58 
Organische fettfreie Hautsub- 
stanz 97,17 93,79 + 1,2 
Gerbende Stoffe in der reinen 
Ledersubstanz . . . . . — 63,14 || + 63,14 
100,00 172,90 
Stickstoff . . . 17,29 17,57 1 + 0,28 
Zucker (als Traubenzucker be- 
rechnet) . . . 2 2.2. — 0,19 1 + 0,19 


Eine Verminderung tritt nur bei den Mineralstoffen 
ein, und zwar ist eine deutliche Abnahme derselben zu 
ersehen, welche sich leicht erklären lässt. Die Blösse ist 
nicht ganz kalkrein gewesen, und durch die Einwirkung 
der Säuren, namentlich in den Farben, ist ein Theil des 
Kalkes in Lösung gebracht worden. Bei dem Fett ist eine 
kleine Vermehrung zu verzeichnen. Von einer wirklichen 
Fettzunahme während des Gerbeprocesses kann natürlich 
nicht die Rede sein. Diese kleine Zunahme ist entweder 
durch eine geringe Aufnahme von harzigen Stoffen, die 
aus dem Gerbmaterial herstammen könnten, oder durch 
unvermeidliche Analysenfehler zu erklären. Die organische 
fettfreie Hautsubstanz hat, wie bereits erwähnt, nach 
unseren Versuchen eine kleine Zunahme erfahren, die 
natürlich nicht thatsächlich stattgefunden haben kann, 
sondern auf die Schwierigkeit einer exacten Wasserbestim- 
mung in der nassen Blösse und auf die damit verbundenen 
Versuchsfehler zurückzuführen ist. Die Hautsubstanz hält 
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eine gewisse grössere Menge Gerbstoffe energischer zurück, 
während eine kleinere Menge Gerbstoff und auch eine 
kleinere Menge Nichtgerbstoffe sich durch Wasser aus dem 
Leder leicht auswaschen lassen. Auf 98,79 Th. organische 
fettfreie Hautsubstanz sind bei der Lederbildung hier im 
Ganzen 63,14 + 6,17 = 69,31 Th. Gerbstoff aufgenommen 
worden; es haben demnach 100 Th. Hautsubstanz 70,2 Th. 
Gerbstoff aufgenommen. Da wir aus unseren früheren 
Untersuchungen wissen, dass die Hautsubstanz im Maximum 
etwa ihr gleiches Gewicht Gerbstoff zu absorbiren vermag, 
so ist ersichtlich, dass bei dem vorliegenden Gerbeversuche 
die Haut mit Gerbstoff noch lange nicht gesättigt ist. Aus 
100 Th. Hautsubstanz haben wir 172,9 Th. Ledertrocken- 
substanz erhalten. Wäre die Hautsubstanz mit Gerbstoff 
vollständig gesättigt gewesen, so hätten wir auf 100 Th. 
Hauttrockensubstanz etwas über 200 Th. Ledertrocken- 
substanz erhalten können. Bei Oberleder wird jedoch nie 
eine so starke Durchgerbung angestrebt. 

Aus den Analysen der einzelnen Sortimente ist ferner 
noch ersichtlich, dass die Menge des Fettes, der Mineral- 
stoffe und der auswaschbaren organischen Stoffe bei allen 
dreien ziemlich gleich ist. Der Zuckergehalt, der aus dem 
Gerbmaterial stammt, ist sehr gering und beträgt bei allen 
drei Sortimenten ungefähr 0,1 Proc. Eine auffallende Ver- 
schiedenheit zeigt sich dagegen im Stickstoffgehalt, mithin 
auch in der Durchgebung. Das aus dem Spiegel hervor- 
gegangene Leder enthält ungefähr 0,70 Proc. Stickstoff 
mehr als das aus dem Kern und aus den Seiten- und Hals- 
theilen hervorgegangene. Kern und Seiten- und Halstheile 
sind als die dünneren Hauttheile stärker durchgegerbt als 
der Spiegel. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Schluss des Berichtes S. 60 d. Bd.) 


VIII. Allgemeines und Theoretisches. 


Aromatische Zuckerarten. E. Fischer und A.J. Stewart 
gelang es, indem sie die in der Fottgruppe zum Aufbau 
von kohlenstoffreicheren Zuckerarten benutzten Methoden 
auf die aromatische Gruppe übertrugen, aus der Phenyl- 
trioxybuttersäure einen Zucker zu erhalten von der Formel 
C;Hs — CHOH — CHOH — COH, den sie Phenyltetrose 
nannten. Diese Tetrose ist leicht löslich in Wasser, Al- 
kohol und Aether, reducirt Fehling’sche Lösung beim Kochen 
ziemlich stark und stellt einen farblosen Syrup dar, der 
noch nicht zum Krystallisiren gebracht werden konnte. 
(Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, Bd. 25 
S. 2555.) 

An derselben Stelle (S. 2549) berichten E. Fischer und 
K. Landsteiner über den Glycolaldehyd, welchen man, wenn 
man die einfachen Zuckerarten als Aldehyd- und Keton- 
alkohole ansieht, als das Anfangsglied der Reihe betrachten 
muss. Dieser von den Verfassern dargestellte Körper re- 
ducirt Fehling’'sche Lösung sehr stark, liefert mit Phenyl- 
hydrazin das Osazon des Glyoxals, wird durch Bromwasser 
zu Glycolsäure oxydirt, durch Alkali wird er polymerisirt 
und liefert einen Zucker C,H,O,, die erste synthetische 
Tetrose, von welcher man durch Addition von Blausäure 
wahrscheinlich zu den Pentosen gelangen kann, wodurch 
die Reihe der synthetisch dargestellten Zucker bis zu den 
Nonosen eine vollständige sein würde. 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
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Die optischen Isomeren der d-Mannoheptonsäure, der 
d-Mannoheptose und des Perseits hat W. Smith aus der 
l-Mannose nach den bekannten Methoden dargestellt und 
mit den d-Verbindungen combinirt. (Liebig’s Annalen der 
Chemie und Pharmacie, Bd. 272 S. 182.) 

An derselben Stelle (S. 197) berichtet O. Reinbrecht 
über die Darstellung von Lactose- und Maltosecarbonsäure 
aus Milchzucker und Maltose durch Anlagerung von Cyan- 
wasserstoff. 

Ueber die Pentosane (llolzgummi, Xylan, Araban) der 
verholzten Pflanzenfaser haben C. Schulze und B. Tollens 
Versuche ausgeführt, welche ergaben, dass in den ver- 
holzten Fasern neben dem eigentlichen Lignin entweder 
eine Verbindung von Cellulose und Pentosanen oder eine 
Cellulose gemengter Natur, welche sowohl Dextrosegruppen 
als auch Xylosegruppen enthält, vorhanden ist. (Liebig’s 
Annalen der Chemie und Pharmacie, Bd. 271 8. 55.) 

Ueber den Verlauf des Maischprocesses hat Anton Schifferer 
Untersuchungen ausgeführt, welche er in einer der Uni- 
versität Kiel eingereichten /nauguraldissertation mittheilt. 
Es sollten die Bedingungen der Isomaltosebildung und der 
Verlauf des diastatischen Processes überhaupt erforscht wer- 
den, und es wurde zu dem Zweck Kartoffelstärke bei 58 
bis 63° mit wechselnden Mengen Diastase und bei verschie- 
dener Dauer der Einwirkung verzuckert. Sämmtliche 
Maischversuche ergaben in Uebereinstimmung mit älteren 
Angaben, dass die Zuckerproduction, ermittelt aus der Re- 
duction, sobald sie eine gewisse Grenze erreicht hat, keine 
merkliche Steigerung mehr erfährt. Diese Reactionsgrenze 
wurde stets bei einem 66 bis 68 Proc. entsprechenden Re- 
ductionsvermögen gefunden; die Angaben von Brown und 
Morris, Brown und Heron u. A., nach welchen 80 bis 81 Proc. 
diese Reactionsgrenze darstellt, konnte der Verfasser nicht 
ein einziges Mal bestätigt finden, dagegen stehen die Er- 
gebnisse seiner Untersuchungen in Uebereinstimmung mit 
den Resultaten Kjeldahl’s, entsprechend der von O. Sullivan 
aufgestellten Gleichung I, die zwar nicht den qualitativen 
Verlauf des diastatischen Processes richtig zum Ausdruck 
bringt, jedoch das richtige Verhältniss der Gesammtreduction 
zur Nichtreduction angibt. Ferner fand der Verfasser, 
dass auch das specifische Drehungsvermögen der Maisch- 
producte sich einer bestimmten Grenze nähert. Sobald ein 
Rotationsvermögen von 151 bis 154° erreicht ist, bleibt 
dasselbe bei weiterer Einwirkung der Diastase constant 
unter der Zunahme des Reductionsvermögens. Hieraus 
schliesst der Verfasser, dass eine Umwandlung eines Maisch- 
productes in ein anderes von gleicher Drehurfg, aber höherem 
Reductionsvermögen, also von Isomaltose in Maltose, vor 
sich gehen muss. Durch die Ösazonprobe gelang es weiter, 
zu erfahren, welche Producte, Isomaltose oder Maltose, 
oder in welchem Mischungsverhältniss dieselben in den 
einzelnen Maischphasen neben Dextrin vorlagen. Es zeigte 
sich, dass einem bestimmten Reductions- und Drehungs- 
vermögen ein bestimmtes Verhältniss von Maltose zu Iso- 
maltose nicht entspricht. Darnach erscheint die Annahme 
verlockend, dass sämmtliche Maltose aus zuvor entstandener 
Isomaltose gebildet wird, dass die Menge, in der, und die 
Schnelligkeit mit der letztere entsteht, aber lediglich von 
der verwendeten Diastasemenge abhängig ist. Ferner 
zeigten Versuche, dass sich die Isomaltose nur bei sehr 
langer Einwirkung und grosser Diastassmenge vollständig 
in Maltose überführen lässt. Neben der gebildeten Maltose 
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wurde stets etwas Dextrose gefunden, welche der Verfasser 
für das Product einer secundären Reaction, die jedenfalls 
einem anderen Ferment zuzuschreiben ist, hält. (Nach 
Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 8. 345.) 

Hefengummi hat Fritz Hessenland aus frischer Hefe 
dargestellt. Es hat die Formel C,H,,O;, reagirt nicht auf 
Phenylhydrazin, reducirt auch nicht Fehling’sche Lösung 
und liefert bei der Verzuckerung Mannose. Der Gehalt 
der Hefe an Gummi beträgt etwa 6,5 Proc., während der 
Gehalt an Pentaglykosen nach der Furfurolreaction etwa 
2,6 Proc. beträgt. (Zeitschrift für Rübenzuckerindustrie, 
1892 S. 671.) 

Wirkung des Wasserstoffsuperoxydes auf Stärke, von 
Alex. v. Asboth. Nachdem Lintner und später Petit durch 
Behandlung der Stärke mit oxydirenden Agentien gummi- 
artige Stoffe erhalten hatten, welche Säurenatur besitzen 
und mit Metalloxyden Salze bilden, studirte Verfasser die 
Einwirkung des Wasserstoffsuperoxydes näher und erhielt 
dabei folgende Producte: 1) eine Substanz, die von Wasser- 
stoffsuperoxyd nicht angegriffen wird und wahrscheinlich 
Stärkecellulose ist; 2) lösliche Stärke oder Amylodextrin, 
wahrscheinlich von der Formel C,H,n03.H,0; 3) eine mit 
Jod sich violett färbende, Fehling’sche Lösung nicht redu- 
cirende Substanz von der Zusammensetzung C,,H„y0%.4H,0; 
4) eine mit Jod sich nicht färbende, Fehling’sche Lösung 
nicht reducirende, wohl aber Silberlösung reducirende Sub- 
stanz von der Formel C,H,0,.H,0; 5) nur in geringer 
Menge einen Zucker, der nicht näher untersucht werden 
konnte. Nach diesen Producten zu urtheilen, ist die 
Wirkung des Wasserstoffsuperoxydes auf die Stärke eher 
eine lösende als oxydirende, welche derjenigen der Diastase 
sehr nahe steht. Der lösenden Wirkung ist die Entstehung 
von viel Amylodextrin und wenig Zucker zuzuschreiben, 
während die Körper mit den Formeln C,,H20% und C,H,O, 
eher durch Oxydation entstanden sind. Die Versuche be- 
stätigen ferner die Hypothese, dass die Molekulargrösse 
der Polysaccharide desto grösser ist, je weniger sie sich 
im Wasser lösen. Die Formel der Stärke muss mindestens 
CH0% sein, und nur nach dem Auseinanderfallen der 
Molekule sind die Verbindungen 

C;H,005 . H30 ..C,H,0,.H,0 und C,HR0; 
entstanden. Ebenfalls auf die Formel C,H 0O% weist auch 
die Entstehung der Verbindung C,H pO hin, deren kleinstes 
Molekul thatsächlich C,H, 0% ist, da man durch Halbiren 
eine Verbindung mit unpaaren Wasserstoffatomen erhalten 
würde. (Chemiker-Zeitung, 1892 S. 1517 und 1560.) 

Zur Verzuckerung von Holzgummi gibt C. Councler der 
Salzsäure vor der von Anderen bisher für diesen Zweck 
angewandten Schwefelsäure den Vorzug, da mit Salzsäure 
viel weniger dextrinartige Producte und daher eine bessere 
Ausbeute erhalten wird. Nach beendigter Hydrolyse lässt 
sich die Salzsäure sehr gut durch Bleicarbonat entfernen. 
Der Verfasser erhielt nach seinem Verfahren weit mehr 
als die Hälfte der theoretischen Ausbeute an reiner Xylose. 
(Chemiker-Zeitung, 1892 S. 1719.) 

Eine directe Gährung von Stärkekleister und Rohrzucker 
beobachtete Bechamp, als er diese Stoffe mit Kreide von 
Sens und gewissen anderen Kalksteinen in Berührung 
brachte. Er schreibt diese Gährung den Mikrocymen dieser 
Gesteine zu, welche in der Kreide von Sens von einer 
Spur organischer, albuminoider Substanz begleitet sind. 
Diese Mikrocyme verflässigen Stärke und erzeugen Alkohol 
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in Abwesenheit jeder Hefe. Gleichzeitig entstehen Essig- 
säure und Milchsäure. (Nach Wochenschrift für Brauerei, 
Bd. 9 S. 1453.) 

Die Ursachen der Verluste bei der Vergährung von 
Zuckerlösungen fand Lefèbvre bei seinen Versuchen darin, 
dass, in Folge ungeeigneter Gährungsbedingungen und in 
Folge schlechter oder mit Fermenten verunreinigter Hefe, 
theils schon gebildeter Alkohol weiter oxydirt, theils Zucker 
in Nebenproducte verwandelt oder schwer und selbst un- 
vergährbar gemacht, theils endlich ein mehr oder minder 
grosser, mechanischer Verlust herbeigeführt wird. Die 
Nebenproducte sind wesentlich Ameisen-, Essig-, Butter- 
und Milchsäure , sowie höhere Alkohole und Aether, und 
sowohl diese Producte, wie besonders die dieselben erzeugen- 
den Fermente, vor allem das Buttersäureferment, schädigen 
die reine alkoholische Gährung. Der unvergohrene Zucker 
besteht aus Lävulose und zeigte «(p) = + 106 bei 15°, 
(Nach Chemiker-Zeitung, 1892, Repertorium S. 385.) 

Als die Ursache der Selbstgährung der Hefe sieht 
O. Löw den aus der Hefe extrahirten Hefeschleim an, 
welcher beim Erwärmen mit Säuren in einen Zucker über- 
geht. Nach Will vollzieht sich die Selbstgährung wahr- 
scheinlich auf Kosten des von Errera in der Hefe ent- 
deckten, als Reservestoff aufgespeicherten Glykogens. Den 
Hefeschleim Löw’s hält Errera für ein Gemenge einer 
gummiartigen Substanz mit Glykogen. (Nach Chemisches 
Centralblatt, 1892 Bd. 2 S. 1074.) 

Ueber die chinesische Hefe macht Calmette Mittheilungen 
in den Annales de l'Institut Pasteur, 1892 8. 604. Die 
Hefe besteht aus mehreren Varietäten Alkoholhefen und 
aus einem, vom Verfasser Amylomyces Rouxii genannten 
Schimmelpilz, welcher ein Ferment bildet, das die Reis- 
stärke in gährungsfähigen Zucker überführt, der dann von 
den Alkoholfermenten vergohren wird. 

Ueber die Anwendung von Koji als Gährungserreger. 
Auf die Aeusserungen Liebscher’s (vgl. 1892 283 113) 
schreibt die American Brewer Review vom 20. October 
1892, dass es trotzdem feststeht, dass die Einführung des 
Takamine’schen Verfahrens von Erfolg begleitet gewesen 
ist. Die Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 S. 419, 
bemerkt dazu, dass ihr von befreundeter Seite angedeutet 
ist, dass die Verzuckerung der Maischen mit dem sogen. 
Koji vollzogen, die Vergährung derselben aber noch wie 
vorher mit der üblichen Betriebshefe bewirkt wird. 

Vitale und chemische Fermentation, von M. Arthus und 
A. Huber. Die Verfasser stellten fest, dass Fluornatrium 
in der Gabe von 1 Proc. alle vitalen Fermentationen so- 
fort zum Stillstande bringt, dass es dagegen die chemischen 
Fermentationen nicht aufzuheben vermag, so dass man 
mit Hilfe dieses Mittels die Phänomene beider Gruppen 
von einander unterscheiden kann. So wird z. B. durch 
Zusatz von 1 Proc. Fluornatrium jede organische Substanz 
selbst bei 40 bis 50° vor der Fäulniss bewahrt, das Milch- 
säureferment wird dadurch zerstört, die alkoholische Gährung 
schon durch 0,3 Proc. zum Stillstand gebracht. Die lös- 
lichen Fermente, wie Invertin, Trypsin, Emulsin, sowie 
die natürlichen Verdauungssäfte dagegen werden selbst bei 
40° in mehreren Monaten nicht zerstört. Bei der alko- 
holischen Gährung des Rohrzuckers wird nur die Gährung 
als der vitale Vorgang, nicht aber die Inversion verhindert. 
Interessant sind folgende Beobachtungen: Die Umwandlung 
von Glykogen in Zucker in der Leber oder im Blut er- 
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folgt auch in Gegenwart von Fluornatrium, ist also ein , Verhalten gegen Maltoselösung und Dextrin sich als Gly- 


chemischer Fermentationsvorgang. Defibrinirtes Blut ver- 
braucht seinen Sauerstoff und erzeugt Kohlensäure ; diese 
Oxydationsvorgänge hebt Fluornatrium vollständig auf, 
dieselben sind also Erscheinungen von vitaler Respiration. 
Ebenso verlieren grüne Pflanzentheile unter der Einwirkung 
des Fluornatriums die Fähigkeit, Kohlensäure zu zersetzen 
und Sauerstoff zu erzeugen, hier handelt es sich also um 
eine vitale Function des Chlorophylis.. Das Fluornatrium 
in der Gabe von 1 Proc. gestattet also, die Natur eines 
sich in organischen Medien vollziehenden Vorganges zu 
ermitteln, d. h. festzustellen, ob es sich um eine vitale 
oder um eine diastatische Wirkung handelt. (Comptes 
rendus, Bd. 15 S. 839, nach Wochenschrift für Brauerei, 
Bd. 9 8. 1453.) 

Ueber die von den Mikroorganismen abgesonderten dia- 
statischen und Inversionsfermente theilt Claudio Fermi 
Untersuchungen im Centralblatt für Bakteriologie und 
Parasitenkunde, Bd. 12 S. 714, mit. Von 62 untersuchten 
Mikroorganismusarten besassen 46 ein Enzym und zwar 
24 ein eiweisspaltendes, 20 ein diastatisches und 2 ein 
Inversionsferment. Nur das eiweisspaltende Ferment be- 
sassen 10, nur das diastatische 13, zwei Fermente 18 Arten. 
Drei Fermente bildete nur das Bacterium Megatherium. 
Viele Mikroben sondern ein diastatisches Ferment ab, ohne 
Säure zu bilden, andere wieder erzeugen Säure, ohne ein 
diastatisches Vermögen zu besitzen. Auf eiweissfreiem 
Nährboden erzeugte kein einziger der untersuchten Bacillen 
eine Spur von diastatischem Ferment. 

Die Frage, ob der Zucker während der Gährung in der 
Jlefezelle oder ausserhalb derselben zersetzt wird, erörtert 
Kr. im Amerikanischen Bierbrauer, 1892 Nr. 9, und 
kommt dabei zu dem Schluss, dass die ältere Ansicht, 
wonach die Zersetzung des Zuckers während der Gährung 
im Inneren der Hefe erfolge, fallen zu lassen sei. Windisch 
hält die vom Verfasser für seine Ansicht angeführten That- 
sachen nicht für beweisend und die Frage keineswegs da- 
durch für endgültig gelöst. (Wochenschrift für Brauerei, 
Bd. 9 S. 1238.) 

Als Ursache der Dextranbildung hat W. Bräutigam 
einen Mikroorganismus erkannt, den er als Mikrococcus 
gelatinogenes bezeichnet. Die entstehende Gelatinose soll 
ein Umwandlungsproduct des in den Pflanzenaufgüssen 
vorhandenen Rohrzuckers und identisch mit dem löslichen 
Dextran Scheibler’s sein. Wahrscheinlich handelt es sich 
bei der Entstehung des Dextrans durch den Mikrococcus 
um die Bildung eines Fermentes. (Nach Wochenschrift 
für Brauerei, Bd. 9 8. 1878.) 

Ueber das Vorkommen der Glykose im Gersten- und 
Maisdarrmalz hat Jalowetz Untersuchungen ausgeführt. 
Das Vorhandensein von mitunter nicht unbedeutenden 
Mengen Dextrose im Gerstenmalz, sowie die Beobachtung, 
dass das Drehungs- und Reductionsvermögen der durch 
Rohdiastase oder durch kalten Malzaufguss erhaltenen 
Stärkeumwandlungsproducte mit der alleinigen Gegenwart 
von Maltose und Dextrin häufig nicht in Einklang zu 
bringen ist, während dies bei gereinigter Diastase stets 
der Fall ist, liessen die Anwesenheit eines dextrosebilden- 
den Fermentes im Gerstenmalz vermuthen, doch gelang 
die Darstellung eines solchen nach der Vorschrift von Gé 
duld nicht. Dagegen konnte aus dem Maisdarrmalz in ge- 
eigneter Weise ein Körper isolirt werden, der durch sein 


kose erwies. Derselbe verflüssigte Stärke, und unter den 
Endproducten der Einwirkung konnte Dextrose und Dextrin 
nachgewiesen werden, jedoch konnte nicht festgestellt wer- 
den, ob die Dextrose ein Spaltungsproduct der Stärke oder 
ein secundäres, aus Dextrin entstandenes Product ist. Die 
Untersuchung einer Malzwürze ergab, dass die Kohle- 
hydrate derselben der Hauptmenge nach aus Dextrose und 
Dextrin bestanden, Maltose war nur in untergeordneter 
Menge vorhanden. Für die Entstehung der Dextrose führt 
der Verfasser zwei Möglichkeiten an: 1) dass sich unter 
dem Einfluss von Diastase auf Stärke Maltose und Dextrin 
bilden und dass diese durch die vorhandene Glykose mehr 
oder weniger in Dextrose übergeführt werden, oder 2) dass 
die Spaltung der Stärke geradezu in Dextrose und Dextrin 
unter der Einwirkung der Glykose und in Maltose und 
Dextrin durch die Diastase eintritt. (Wochenschrift für 
Brauerei, Bd. 9 S. 1264, daselbst nach Mittheilungen der 
österreichischen Versuchsstation für Brauerei und Mälzerei, 
1892 Heft 5.) 

Das diastatische Ferment des Blutes untersuchte Man- 
fred Bial. Dasselbe führt sowohl Stärke wie auch Maltose 
in Dextrose über. (Pflüger’s Archiv für die gesammte 
Physiologie, Bd. 53 8. 156.) 

Ueber den Einfluss des Lichtes auf Bakterien hat 
H. Buchner in Gemeinschaft mit F. Minck Versuche aus- 
geführt, welche zeigten, dass das Licht auf eine ganze 


. Anzahl von Bakterienarten einen in hohem Grade zer- 


störenden Einfluss ausübt. In einem Wasser z. B., das 
zu Beginn des Versuches etwa 100000 Keime im Cubik- 
centimeter enthielt, waren schon nach einstündigem Stehen 
im directen Sonnenlicht überhaupt keine Keime mehr durch 
das Plattenverfahren nachzuweisen, während in der Control- 
probe die Anzahl der Bakterien etwas zugenommen hatte. 
Der Verfasser gibt auch ein anschauliches Verfahren an, 
um diese Wirkung des Lichtes zu zeigen. Dasselbe be- 
steht im Wesentlichen darin, dass man auf einer geimpften 
Culturplatte vor der Exponirung ein Kreuz aus schwarzem 
Papier befestigt. Nach 24 Stunden erscheint dasselbe dann 
von den zur Entwickelung gelangten Bakterien vollkommen 
scharf gebildet, während der ganze übrige Theil der Platte 
steril bleibt. Dass bei diesem Versuch eine Wirkung der 
Temperatur nicht in Frage kommt, zeigte die Wieder- 
holung desselben Versuches unter Wasser, durch den auch 
bestätigt wurde, dass die Wirkung des Lichtes auf Bacterien 
durch den Durchgang durch das Wasser nicht vermindert 
wird. (Centralblatt für Bakteriologie, 1892 Bd. 11 S. 781 
und Bd. 12 8. 217.) | 

Ebendaselbst, Bd. 11 S. 161, theilt Th. Geissler ähn- 
liche Versuche mit, welche ganz zu demselben Resultat 
führten. Aehnlich wie das Sonnenlicht, jedoch schwächer, 
wirkte auch das elektrische Licht. In Bezug auf die ver- 
schiedenen Strahlen zeigte sich, dass die rothen Strahlen 
ohne Wirkung waren und dass von Ultraroth, Gelbgrün, 
Violett zu Ultraviolett die Hemmung des Wachsthums zu- 
nahm. Auch die Belichtung der sterilisirten Gelatine vor 
dem Impfen wirkte nachtheilig, wie der Verfasser ver- 
muthet, durch ÖOzonisirung der Luft. 

Untersuchungen über die Einwirkung des Chloroforms 
auf Bakterien theilt W. Kirchner mit. Es wurde festge- 
stellt, dass man mit Chloroformwasser nicht allein eiweiss- 
führende Substanzen keimfrei aufbewahren kann, sondern 
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dass dasselbe auch eine grosse Anzahl von Bakterien sehr 
schnell vernichtet. Auf Sporen dagegen wirkt Chloroform 
nicht einmal entwickelungsverzögernd, etwa ausgekeimte 
Sporen tödtet es aber sicher. Darnach ist das Chloroform 
kein Desinfectionsmittel, sondern ein werthvolles Anti- 
septicum, das die Gährung und Fäulniss hintan hält. (Nach 
Biedermann’s Centralblatit, 1892 S. 860.) 

Einen Beitrag zur Kenntniss der chemischen Fähig- 
keiten der Bakterien theilt O. Löw im Centralblatt für 
Bakteriologie, 1892 Bd. 12 S. 361, mit. Er prüfte ver- 
schiedene organische Stoffe auf ihre Fähigkeit zur Er- 
nährung der Bakterien und kommt dabei zu dem Schluss, 
dass diejenige Atomgruppirung, welche bei der Eiweiss- 
bildung zuerst hergestellt werden muss, der Formaldehyd 
bezieh. die damit isomere Gruppe CHOH ist. Diejenigen 
Substanzen, bei denen die Bildung dieser Gruppe auf grosse 
Schwierigkeiten stösst, sind auch keine Nährstoffe. Ver- 
bindungen, in denen z. B. eine Anhäufung von Methyl- 
gruppen statthat, sind für die Ernährung der Bakterien 
unbrauchbar. So ist das Trimethylamin eine weit schlechtere 
Kohlenstoffquelle, als das Methylamin, und die Trimethyl- 
essigsäure müsste ein schlechterer Nährstoff sein, als die 
isomere, normale Valeriansäure. (Nach Chemisches Central- 
blatt, 1892 Bd. 2 S. 726.) 

Das Verhalten der Bakterien gegen Druck und hohe 
Temperatur prüften Schaffer und Freudenreich, indem sie 
Milch bei 60 bis 68° unter einem Druck von 45 bis 90 at 
sowohl in Kohlensäure- als in Säurestoffatmosphäre steri- 
lisirten, fanden aber, entgegen der Angabe d’Ansonval’s, 
wonach die Bakterien getödtet werden sollen, selbst nach 
Ttägiger Dauer des Drucks noch zahlreiche, lebensfähige 
Keime. (Centralblatt für Bakteriologie, 1892 Bd. 11 S. 346.) 

Die stickstoffhaltigen Bestandtheile der Keimlinge von 
Vicia sativa untersuchte E. Schulze eingehend. Er konnte 
aus den Keimlingen Guanidin gewinnen, welches sich aus 
dem ungekeimten Wickensamen nicht abscheiden liess. 
Ferner wurden in den Keimlingen Cholin und Betain nach- 
gewiesen, die Verfasser auch in den ungekeimten Samen 
gefunden hat. Die Menge des Cholins nimmt während der 
Keimung zu, was im Zusammenhang mit der Abnahme 
des Lecitbins steht, die Menge des Betains scheint nicht 
zuzunehmen. Von Amidosäuren liessen sich Leucin, Amido- 
valeriansäure und Phenylalanin darstellen. (Zeitschrift für 
physiologische Chemie, Bd. 17 8. 193.) 

Eine schwächende bezieh. zerstörende Einwirkung der 
Borsäure auf die Keimung, wenn dieselbe mit den Samen- 
körnern genügend lange in Berührung gebracht wird und 
die Concentration eine ausreichende ist, fand J. Morel. 
(Comptes rendus, Bd. 114 S. 131.) 

Untersuchungen über die chemische Constitution der 
Peptone veröffentlicht P. Schütsenberger in den Comptes 
rendus, Bd. 115 8. 764. Darnach ist das Fibrinpepton 
aufzufassen als ein Gemisch, das durch Phosphorwolfram- 
säure zerlegbar ist in einen fällbaren, weniger Sauerstoff 
enthaltenden und einen nicht fällbaren, sauerstoffreicheren 
Theil, welch letzterer dem ersteren gegenüber die Rolle 
eines Alkohols hat. Der Ueberschuss an Sauerstoff des 
nicht fällbaren Theils ist im Molekül ohne Zweifel in Form 
von Oxhydril enthalten. Das Fibrin selbst wäre hiernach 
eine Art zusammengesetzter Aether, der unter dem Ein- 
tluss des Pepsins verseifbar ist und sich hierbei unter 
Bindung von Wasser in zwei Theile spaltet, welche beide 
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Ureide sind, d. h. die Elemente des Harnstoffes enthalten. 
Die Umwandlung in Pepton ist also das Resultat einer 
Esterzersetzung durch Verseifung. (Nach Chemiker- Zeitung, 
1892, Repertorium S. 364.) 

Das Molekulargewicht der Peptone bestimmten G. Cia- 
mician und C. U. Zanetti. Für die Peptone von E. Merck, 
durch Lösung in Wasser, Behandlung mit Essigsäure und 
Ferrocyankalium und fractionirte Fällung mit Alkohol ge- 
reinigt, wurde der Werth 529 bis 555, für die Peptone 
der Fabrik @. Grübler nur 315 bis 344 gefunden, wäh- 
rend Sabanejew und Alexandrow das Molekulargewicht des 
Albumins im Mittel zu 14200 fanden. Die Resultate der 
Verfasser, welche mit denen von C. Paal übereinstimmen 
(Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, 1892 Bd. 25 
S. 1202), würden also erweisen, dass die Peptone viel 
weniger complexe Substanzen als die Albuminstoffe sind. 
(Nach Chemiker-Zeitung, 1892, Repertorium S. 364.) 

Das Saccharin als Antiseplicum bei der Alkoholgährung 
kritisirt Magerstein im Oesterreichischen landwirthschaft- 
lichen Wochenblatt, 1892 S. 75. Darnach vermochten 2 g 
Saccharin auf 1hl Hefemaische bei einer für die Bakterien 
sehr günstigen Temperatur die Milchsäurebildung zurück- 
zuhalten, dagegen war die Vergährung eine schlechtere. 
Die Ausbeute auf Alkohol wurde nicht bestimmt. Auch 
dürfte der hohe Preis der Verwendung des Saccharins im 
Wege stehen. 

Regeln für einen geordneten Brennereibetrieb und Sicher- 
stellung ihrer Anwendung, ein Vortrag von Prof. Delbrück, 
nebst ergänzenden Bemerkungen von Heinzelmann. Wir 
können auf die interessanten Ausführungen hier nur auf- 
merksam machen. (Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 
S. 351, 359 und 367.) Morgen. 


Ausstellung für Maltechnik. 


Die nunmehr in München eröffnete Ausstellung der Deut- 
schen Gesellschaft zur Beförderung rationeller Malverfahren hat, 
den Zweck, die verschiedenen Arten der Maltechnik alter und 
neuer Zeit vorzuführen. Der künstlerische Theil der Ausstellung 
enthält in einem von Prof. v. Lenbach arrangirten grossen Saal, 
in welchem auch praktische Versuche angestellt werden, her- 
vorragende Meisterwerke, besonders mittelalterlicher Kunst, aus 
Privatbesitz sowie aus Staatssammlungen. Der Raum ist, als 
Atelier gedacht, eine Künstlerwerkstatt, wie man sie sich 
schöner und prunkvoller nicht wünschen kann. 

Das anstossende Cabinet zeigt die Entwickelungsgeschichte 
der Technik von Maler Iirnst Berger, ägyptische, griechische 
und römische Technik bis zur byzantinischen Zeit. Die Ab- 
theilung für Glasmalerei, welche von Zettler arrangirt ist, zeigt 
nebst alten Glasmalereien die Entstehung einer solchen von 
Anfang bis zur Fertigstellung; ebenso hat Deininger die Por- 
zellanmalerei vertreten. i 

Unter den Materialien interessiren in erster Linie die von 
Prof. Groth von der Mineralogischen Sammlung des Staates 
ausgestellten Mineralien, welche Beziehung auf die Maltechnik 
haben, wie überhaupt die Technik der Malerei bis ins Detail 
mit allen Arten von Verfahren, Materialien und Utensilien voll- 
ständig vertreten ist. 
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Neuere Bohrmaschinen. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 123 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


A. Box’ Flügelbohrmaschine (Fig. 13). 


Von Alfred Box und Comp. in Philadelphia wird 
für Brückenbauanstalten die nach American Machinist, 1891 
Bd. 14 Nr. 20*S.7, beifolgend abgebildete Fiügelbohr- 
maschine reihenweise bis sieben Stück auf zwei I-Trägern 
aufgestellt und gemeinschaftlich durch einen Wellenstrang 
betrieben, welcher seiner ganzen Länge nach eine durch- 
gehende Keilnuth besitzt, so dass ein beliebiger Abstand 
der einzelnen eingehalten werden kann. Vermöge einer 


Fig. 13. 
A. Box’ Flügelbohrmaschine. 


Zahnkuppelung kann der Betrieb der Maschine abgestellt 
werden, während für die Bethätigung der Bohrspindel ein 
einziger Riemen in Verwendung kommt, der von der 
unteren Antriebscheibe mittels Leitrollen in den Flügel, 
über die Scheibe an der Bohrspindelhülse und über Leit- 
rollen zurück über die Scheibe am Ständergerüst nach der 
Antriebscheibe geführt ist. Für jede der acht verschiedenen 
Bohrerumlaufszahlen sind sechs versehiedene Schaltungs- 
grössen bei dreiläufigen Stufenscheiben vorhanden, welche 
durch Versetzung der oberen Stirnräder für die Schaltung 
erhältlich werden. 


G. Booth’s Flügelbohrmaschine. 


Nach Industries, 1892 Bd. 12*S. 222, baut George 
Booth in Halifax Flügelbohrmaschinen mit Druckspindel, 
deren Mutter getheilt ist und vermöge eines doppeltwirkenden 


Handhebels nach Belieben ausgelöst werden kann, so dass 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 7. 1893111. 


W. E. Gang's Flügelbohrmaschine. 


Stuttgart, 18. August 1893. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition n. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


die durch Gewichtshebel entlastete Bohrspindel nach er- 
folgter Umkehrung der Hauptbewegung durch die doppelte 
Zahnkuppelung ein Herausdrehen der eingeschraubten Ge- 
windschneidbohrer bewerkstelligen kann. 


W. E. Gang’s Flügelbohrmaschine (Fig. 14 und 15). 


Nach dem amerikanischen Patent Nr. 462309 vom 
31. August 1891 wird im hohlen Säulenfuss B (Fig. 14) 


Fig. 15. 
W. E. Gang’s Flügelbohrmaschine. 


die Säule G drehbar eingesetzt und im Flansch mittels ` 
Schrauben befestigt. In der Drehsäule @ sind zwei gegen- 
überliegende Langschlitze g vorgesehen, durch welche die 
wagerechte Flügelwelle o in jeder Hochstellung des Flügels 
sich durchschieben kann. Der Flügel K gleitet an Füh- 
rungsbahnen des vorderen Langschlitzes g und wird durch 
Prismarandleisten J gehalten, während das Bohrwerk L 
am Flügel sich verstellen lässt. Angetrieben wird dasselbe 
durch die Winkelwellen o und T, welche sich durch die 
Nabenhülsen der Räder P und U schieben. 

Eine von Dietz, Gang und Comp. in Cincinnati, Ohio, 
gebaute kleinere, 1400 k schwere Flügelbohrmaschine ist 
nach American Machinist, 1892 Bd. 15 Nr. 13*8. 7, in der 
Fig. 15 abgebildet, woraus das Wesentliche und auch die 
Entlastung des Flügels leicht zu ersehen ist. Die 254 mm 
starke Säule ist 1980 mm hoch, der Bohrer hat 1295 mm 
Ausladung, der Flügelschlitten 711 mm Hochstellung, die 
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40 mm starke Spindel erhält 228 mm Schaltung und der 
'Spindelkopf 1320 mm Abstand über Grundplatte. 


Flügelbohrmaschine von der Universal Radial 
Drill Comp. 


Eine noch grössere Flügelbohrmaschine, deren riesige 
Abmessungen Erwähnung verdienen, ist nach American 
Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 18 *S. 1, vom obigen Werk für 
das Stahlwerk Carnegie, Phipps und Comp. gebaut worden. 
An einem Säulenfuss von 279 mm Durchmesser und 838 mm 
Höhe findet das 457 mm starke und 3962 mm hohe Säulen- 
rohr eine aushilfsweise Stützung, sobald dasselbe vermöge 
einer Federplatte und einer Keilstabstellung bei gelüfteten 
Ankerschrauben gehoben ist, um Drehverstellungen des 
3000 mm ausladenden Flügels vornehmen zu können, wozu 
ein Handhebeltriebwerk am Säulenfuss vorhanden ist. Mit 
der 101 mm starken stählernen Bohrspindel mit 686 mm 
Schalthub kann hierdurch ein Arbeitsfeld von 4572 mm 
Durchmesser im vollen Kreise beherrscht werden, während 
Hochstellungen von 2870 mm von Grundplatte bis Spindel- 
kopf zulässig werden. 

Die Gesammthöhe des Bohrwerkes betrügt 4876 mm, 
und das Gesammtgewicht 14,5 t. 


W.Asquith’s Wandflügelbohrmaschine (Fig. 16 und 17). 

Der Flügel mit dem Bohrschlitten lagert in einer 
Wandplatte, an welcher der gesammte Antrieb angebracht 
ist, was für Kesselschmieden und Schiffbauwerkstätten aus 
dem Grunde vortheilhaft ist, weil man wegen des hohen 


Fig. 16. 


W. Asquith’s Wandflügelbohrmaschine. 


Dachbaues mit der Anbringung der Deckenvorgelege oft 
in Verlegenheit sich befindet. Ebenso ist der Betrieb der 
Bohrspindel vermöge eines über Leitrollen wagerecht laufen- 
den Riemens, sowie die Auffangung des axialen Spindel- 
druckes durch Kugellager am Bohrspindelkopf auch hier 
in Anwendung gebracht. 

Neuartig ist die Ableitung der Schaltbewegung von 
der Antriebscheibe der Spindel durch eine Schnecke auf 
eine wagerechte Radwelle mit Stahlbandscheibe, von welcher 
mittels Schneckentriebwerk die an die Bohrspindel frei- 
drehend angeschlossene Zahnstangenhülse bethätigt wird. 
(Engineering, 1891 Bd. 72 * S. 607.) 


J. H. Hamilton’s Flügelbohrmaschine mit stehendem 
und liegendem Bohrwerk. 


Das von Lee und Hunt in Nottingham gebaute Bohr- 
werk besteht nach Engineering, 1891 Bd. 52 *8. 639, aus 
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einem Bettkasten, auf welchem eine stehende Flügelbohr- 
maschine mit 1370 mm Ausladung und hochstellbarem 
Flügel und drehverstellbarem Standgerüst geschraubt, wäh- 
rend an der Stirnseite des Bettkastens ein um eine wage- 
rechte Achse schwingender Arm mit liegendem Bohrwerk 
angesetzt ist. 

Dadurch, dass die Bewegungsspindel für den Bohr- 
schlitten nach dem vorderen Ende des Flügels verlängert 
und mit Gewinde von gegensätzlicher Gangart und feinerer 
Steigung versehen ist, wird durch einen Gewichtschlitten 
das Eigengewicht des Bohrwerks ausgeglichen. 


Pawling und Harnischfeger’s Säulenbohrmaschine 
(Fig. 18 bis 23). 

Zwischen Flur und Decke sind im Abstande von 
457 mm zwei abgedrehte, 152 mm starke Säulen A (Fig. 19 
und 20) in Endplatten B eingespannt. An diesen parallelen 
Säulen schiebt sich ein entlasteter Bohrwerkschlitten D 
mit. passenden Führungsaugen C, welcher vermöge eines 


Fig. 18. 
Pawling und Harnischfeger’s Säulenbohrmaschine. 


Zahnstangentriebwerkes Q, R und T in entsprechende 
Hochstellungen gebracht wird. Antrieb erhält die Bohr- 
spindel S vermöge eines vom Deckenvorgelege ablaufenden, 
über zwei Leitrollen Æ und die Triebscheibe F' geführten 
Riemens, der alsdann von einer am Säulenfuss vorgesehenen 
Spannscheibe @ zur Deckenscheibe zurückgeht, während 
die Antriebwelle F mit der Spindel S durch ein Stirnrad- 
paar H in Verbindung steht. Von der Nabe des Bohr- 
spindeltriebrades aus wird durch Räder J die Stufenscheibe 
für die Schaltung bethätigt, welche eine in das Rad L 
(Fig. 22) eingreifende Schnecke N treibt. Dieses Schnecken- 
rad L kreist frei auf der Getriebswelle Z, während eine 
Reibungskegelscheibe M axial verschiebbar auf einem Feder- 
keil derselben Welle Z gleitet. Durch einen Querstift ist 
ferner die Reibungsscheibe M mit einem axialen Stift P 
verbunden, welcher an seinem frei vorragenden Ende eine 
Stellmutter trägt. Es ist ferner frei an Welle Z ein Hand- 
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rad O mit Stellring angeschlossen, an dessen Nabe nach 
innen zu die Kuppelungszähne a (Fig. 23) angesetzt, wäh- 
rend die Gegenzähne b an der Nabe der Reibungsscheibe M 
sich vorfinden. Da nun der Querstift M und P in einem 
Schlitzloch von Z geht, so kann eine durch die Kraft der 


Fig. 19. 
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Fig. 20. 
Pawling und Harnischfeger's Säulenbohrmaschine. 


eingeschlossenen Windungsfeder bedingte Verschiebung der 
Reibungsscheibe M eintreten, sobald die Stellmutter P dies 
erlaubt. Um nun mit dem Handrade O die Bohrspindel S 
bei ausgerücktem Selbstgang vorzuschieben, wird O mit a 
nach links gedreht, wodurch die Kuppelungszähne a b zwar 
zum Eingriff, die Reibungsscheibe M aber zur Auslösung 
kommt. Sobald aber der angestellte Bohrer zum Angriff 


Fig. 31. Fig. 22. 


Fig. 23. 
Pawling und Harnischfeger’s Säulenbohrmaschine. 


an der Arbeitsstelle gekommen ist, werden durch den ver- 
stärkten Widerstand die berührenden Schrägflächen an den 
beiden Kuppelungszähnen (Fig. 23) sich verschieben und 
in die Stellung c gebracht, wodurch das Handrad O an 
die Stellmutter P und die Reibungsscheibe M in das 
Schneckenrad L gedrückt und zum Selbstbetrieb eingestellt 
wird, wobei das Handrad O durch Reibung mitgenommen 
wird. 

Will man jedoch die Bohrspindel zurückführen, so 
braucht man bloss das Handrad O nach rechts (c Fig. 23) 
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zu drehen, so dass der Kuppelungszahn in die Lücke ein- 
greift, so hört augenblicklich der Selbstgang auf und der 
Bohrer kann aus dem Bohrloch geführt werden. 

Hübsch ist die Verbindung des Bohrers mit der 
Spindel S (Fig. 21) vermöge einer Ueberwurfmutter U und 
der gewöhnlichen Einsatznase. Nach American Machinist, 
1892 Bd. 15 Nr. 14 ist diese Säulenbohrmaschine von Paw- 
ling und Harnischfeger in Milwaukee, Wisc., gebaut worden. 


Booth’s Bohrmaschine für Kesseltheile (Fig. 24 und 25). 


Geo Booth und Comp. in Halifax bauen zwei Arten 
Bohrmaschinen zur Herstellung der Nietlöcher in den 
Flanschen von Flammrohren, wobei in beiden Fällen wage- 
rechte Planscheiben als Aufspanntisch e in Anwendung 
kommen. Nach Industries, 1891 Bd. 10*8. 128, können 
mit der Bohrmaschine (Fig. 24) Kesselflammrohre von 
560 bis 1370 mm Durchmesser und derselben Höhen- 
abmessung in den Bördelflanschen gebohrt werden, wozu 
zwei Bohrwerke mit 57 mm starken Spindeln und 203 mm 
Selbstgangverschiebung derselben vorhanden sind. Um eine 
möglichst geringe Nahestellung der beiden Bohrwerke zu 
erzielen, sind die Bohrschlitten nach rechts und links ein- 
seitig ausgebildet, während die im Querbalken laufende 


Booth’s Bohrmaschine für Kesseltheile. 


Antriebwelle durch eine nach oben frei aufragende Winkel- 
welle seitens einer einfachen Stufenscheibe bethätigt ist. 
Zwischen den beiden Standsäulen ist die drehverstellbare 
Planscheibe in der Grundplatte des Gesammtbohrwerkes 
angebracht. — Die Bohrmaschine Fig. 25 ist nach einer be- 
sonderen Art ausgebaut, um die Nietlöcher zweier Flanschen 
gleichzeitig zu bohren und die Locheintheilung durch ein 
besonderes Theilwerk zu bewerkstelligen, sowie such Vor- 
sorge getroffen ist, die Lochränder an beiden Seiten ab- 
zufasen oder zu versenken. Zudem ist an dem rechts- 
seitigen Bohrwerk die obere wagerechte Antriebwelle als 
Bohrspindel ausgebildet, um nöthigenfalls auch Löcher in 
den cylindrischen Theil des Flammrohres bohren zu können. 
Der gesammte Bohr-, Schalt- und Anstellbetrieb ist ein 
für beide Bohrwerke gemeinschaftlicher, indem nicht nur 
die beiden Antriebwellen in den Standsäulen mit einander 
durch die untere wagerechte Triebwelle in Verbindung 
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stehen, sondern auch die stehenden Schaltspindeln für die 
beiden gewichtentlasteten Bohrschlitten eine gleichzeitige 
Bethätigung durch das rechtseitige Handrad dadurch er- 
halten, dass beide Steuerspindeln durch eine untere Zwischen- 
welle in Verbindung gebracht sind. Eine Auslösung am 
linken Bohrwerk gestattet eine Regelung der Höhenlage 
mit Rücksicht auf die ungleiche Länge der hierbei ver- 


wendeten Bohrer. In wagerechter Richtung werden da- 


gegen die Schlitten selbständig an das Werkstück an- 
gestellt. 

An jedem Bohrer ist ferner ein Versenker angesetzt, 
sowie für das Versenken der unteren Lochseite ein zweites 


Fig. 25. 
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Fig. 26. 
Prentice’s Reihenbohrmaschine. 


kurzes Bohrwerk sich vorfindet, welches beim Hochschalten 
in Angriff gelangt. Bereits erwähnt ist, dass am rechten 
Bohrschlitten die Möglichkeit, wagerecht und radial zum 
Kessel gerichtete Löcher zu bohren, gegeben ist. (Industries, 
1891 Bd. 11*S. 485.) 


Prentice’s Reihenbohrmaschine (Fig. 26). 


Nach American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 33*S. 5, 
bauen Prentice Brothers in Worcester, Mass., die beifolgend 
abgebildete Reihenbohrmaschine, deren einzelne Bohrwerke 
am Querbalken stellbar sind, und vermöge einer oberen An- 
triebwelle mittels Winkel- und Stirnradpaar gemeinschaft- 


lichen Antrieb erhalten, die aber auch einzeln durch Aus- 
rückung der oberen Zahnkuppelung stillgestellt werden 
können. Ebenso ist die Schaltung der Bohrspindelhülsen 
mit Hand- oder Selbstgangbetrieb eine gemeinschaftliche, 
trotzdem kann jede einzelne Bohrspindel Sondereinstellung 
erhalten, indem bei Auslösung der Uebertragungsräder 
jedes der einzelnen Zahnstangengetriebe mittels Einsteck- 
hebel angetrieben werden kann. Zudem ist jede einzelne 
Bohrspindel für sich entlastet. Der Aufspanntisch erhält 
Längs- und Quereinstellung, so dass es möglich wird, 
bei Verwendung einer getheilten Stellscheibe beliebige 
Zwischentheilungen für die Bohrlöcher vorzunehmen. 
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Fig. 27. 
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Summers-Scott’s vielfaches Bohrwerk. 


Hendey’s Reihenbohrmaschine (Fig. 27). 

Bei dieser von der Hendey Machine Comp. in Torrington, 
Conn., gebauten Schnellbohrmaschine erhält jede der sechs 
Bohrspindeln selbsthätige Abstellung der Haupt- und Schalt- 
bewegung, es wird sogar die letztere durch Anschläge für 
jede einzelne Bohrspindel begrenzbar gemacht. Diese 
Reihenbohrmaschine ist eingerichtet für Löcher bis 9,5 mm 
Durchmesser und 63 mm Lochtiefe durch die Spindel- 
schaltung, während der Tisch bis 457 mm Lothrecht- 
verstellung am Gestell erhalten kann. 

Wie aus dem nach American Machinist, 1891 Bd. 14 
Nr. 30 *S. 4, beigegebenen Bilde zu ersehen, findet Leder- 
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schnurbetrieb über lose Leitrollen statt, wobei zwei Decken- 
vorgelege herangezogen werden, während die Steuerung 
durch Stufenscheibe und gemeinschaftliche Schneckenwelle 
erfolgt. 


Summers-Scott’s vielfaches Bohrwerk (Fig. 28). 


Für Eisenbahn- und Brückenbauwerkstätten besonders 
bestimmt ist das vielfache Bohrwerk von Summers und 
Scott in Gloucester, welches einen zusammenstellbaren 
Führungskopf für sechs Bohrspindeln erhält, die nach Be- 
darf Abstände von 57 bis 203 mm einnehmen können, indem 
man die einzelnen Lagerköpfe an einer Schlitzplatte be- 
festigt, die ausserdem noch Lothrechteinstellungen erhält. 
Der aus Winkelradpaaren bestehende Antrieb ist an der 
Bettrückseite angebracht, von wo auch die Schaltung des 
Aufspanntisches abgeleitet wird. Weil aber diese Antrieb- 
theile eine bestimmte Lage einhalten, die Lage der Bohr- 
spindel aber, wie erwähnt, veränderlich ist, so werden 
beide durch doppelte Kreuzgelenkkuppelungen verbunden. 
(The Engineer, 1891 Bd. 72*S. 447.) 


Theureau’s Handbohrwerk (Fig. 29). 

In der Gabel B des Handhebels M lagert eine kurze 
Bohrspindel A, auf welcher das Sperrad R aufgekeilt 
ist. An dem unteren Gabelauge ist eine federnde Sperr- 
klinke C angelenkt, die bei einer Rechtsdrehung des Hand- 


Fig. 29. 


Theureau’s Handbohrwerk. 


hebels M das Sperrad R und damit die Bohrspindel A 


mitdrebt. Um nun die Rückschwingung des Handhebels 
für den Bohrbetrieb nutzbar zu machen, ist am oberen 
Gabelauge ein Winkelrad E festgemacht, welches, in das 
lose Zwischenrad D eingreifend, das Winkelrad rückläufig 
als rechtsdrehend bethätigt, wodurch bei Vermittelung 
einer zweiten, am Rade F angesetzten federnden Sperr- 
klinke C, das Sperrad R und damit fortlaufend die Bohr- 
spindel A gedreht wird. Das lose Zwischenrad D läuft 
auf einem Zapfen N, der in der zwischen Æ und F ein- 
gelegten Büchse fest eingesetzt und gegen Drehung durch 
die festgehaltene Führungsschleife gesichert ist. Das ganze 
Bohrwerk wird durch die Druckschraube T V in gewöhn- 
licher Weise vorgesteuert. (Bull. dela Société d’ Encouragement, 
1891 Bd. 6*S. 160.) 


H. W. Pearson’s tragbare Rohranbohrvorrichtung 
(Fig. 30 bis 32). 

Um das umständliche und störende Absperren der 
Hauptrohrleitungen beim Anschliessen von Nebenleitungen 
zu vermeiden, können mit der nach Engineering, 1891 
Bd.52*8.225, von dem Wasserwerksingenieur H. W. Pearson 
in Bristol ersonnenen Anbohrvorrichtung die Wasser-, Gas- 
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oder Drucklufthauptrobre ohne Unterbrechung des Be- 
triebes, also unter Druck angebohrt, und mit Zweig- 
leitungen, Abschlussventilen, Hähnen u. dgl. versehen 
werden. Hierzu wird ein Gehäuse A (Fig. 30 und 31) 


Pearson’s Rohranbohrvorrichtung. 


mittels Schelle B an das anzubohrende Hauptrohr dicht 
angeschlossen, an dessen Deckel C eine nach auswärts 
selbsthätig abdichtende Ventilklappe D (Fig. 32) gelenkig 
angesetzt ist. Auf diesen Deckel C wird nun eine Stopf- 
büchse Æ aufgeschraubt, 
durch welche die Bohrvor- 
richtung F gehörig dicht 
gehend vor dem Aufschrau- 
ben eingezogen ist. Ist dies 
erfolgt, so kann man ver- 
möge der im Bügel @ gehen- 
den Druckschraube H mittels 
eines Ratschenhebels J, da 
das Ventil D vollständig zu- 
rückgestellt ist, mit dem 
Bohrwerkzeug ungehindert 
an die Arbeitsstelle gelangen. 
Der zum Ausschneiden von 
100 mm-Löchern dienende 
Bohrkopf besitzt einen den 
vier Schneidmessern entspre- 
chend vorgestellten Centrum- 
bohrer mit gelenkigen Fang- 
armen, welche die ausge- 
schnittene Scheibe abfangen 
und das Abheben derselben 
ermöglichen. Nach Vollen- 
dung dieser Arbeit wird das 
Bohrwerkzeug ausgehoben, 
wobei das Klappenventil D 
den Abschluss des Deckels C 
besorgt. Hierauf wird ent- 
weder ein Gewindeschneidbohrer in gleicher Weise in An- 
griff gebracht und ebenso nachher der Hahnstutzen einge- 
schraubt, worauf die ganze Vorrichtung entfernt werden 
kann. Soll aber der Ventilkörper als Anschlusstück in 
Verwendung bleiben, so genügt eine Sicherung des Klap- - 
penventils durch eine Bügelschraube K (Fig. 30 und 31). 
Damit aber beim Herausholen der Bohrwerkzeuge die 
Ventilklappe auch sicher zum Verschluss gelangt, ist an 
derselben eine zur Sitzebene winkelrecht stehende Zunge L 
angegossen, an welcher der erste Strahl anprallt und die 
Bewegung der Klappe einleitet. (Schluss folgt.) 


Fig. 32. 
Pearson’s Rohranbohrvorrichtung. 
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Hilfsmittel zum Messen für die Werkstatt. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 49 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


II. Zirkel. 

In der Zeitschrift für Instrumentenkunde vom März 1893 
macht K. Friedrich einige Bemerkungen über Werkstatt- 
messwerkzeuge mit Feinstellung, die wir hier wiedergeben. 

„Die in der Werkstatt zum rohen Messen von Stücken 
bei der Bearbeitung bezieh. zum Vergleichen derselben 
mit dem Maasstab oder mit vorhandenen Stücken, denen 
sie gleichen sollen, verwendeten Taster sind, zumal in der 
Hand des Ungeübten, recht unbeholfene Werkzeuge. Die 
Vergleichung mittels derselben wird bekanntlich in der 
Weise bewirkt, dass man die nach jeder Richtung hin 
mehr oder weniger und ungenau abgerundeten Enden der 
beiden Tasterschenkel erst über das zu vergleichende Stück 
streift, die Schenkel so weit öffnet, dass die Schenkelenden 
ohne merkliche Reibung das Stück an den zu bestimmen- 
den Enden berühren, und nun denselben Hergang an dem 
Vergleichsstück wiederholt, indem man beobachtet, ob die 
Reibung beim Ueberstreifen des Tasters dieselbe ist wie 
beim ersten Stücke; bei der Vergleichung mit dem Maass- 
stabe wird ausser diesen beiden Manipulationen noch jede 
der beiden etwa verschiedenen Schenkelöffnungen durch 
Aufstellen des Tasters auf den Maasstab ihrer Grösse nach 
bestimmt und der Unterschied berechnet. Es ist klar und 
jeder Mechaniker hat die Erfahrung gemacht, dass eine 
richtige Vergleichung von der correcten Lage des Tasters 
zu dem zu messenden Stück abhängig ist und von der 
Uebung, die Grösse der Reibung richtig abzuschätzen; 
daraus ist es erklärlich, dass Lehrlinge und oft genug 
auch junge Gehilfen vielfach falsch messen, und zwar zu 
gross, wenn sie die durch die Schenkel des Tasters ge- 
bildete Ebene nicht stets rechtwinklig zur Achse der zu 
messenden Stücke halten, zu klein, wenn sie die Taster- 
schenkel mit grosser Reibung über das Stück zwängen. 

Aber auch für den Geübten hat der Gebrauch des 
Tasters gewisse Unbequemlichkeiten, die man in Folge 
der häufigen Anwendung zu übersehen sich gewöhnt hat 
und die in der Unbequemlichkeit der letzten genauen 
Einstellung bestehen. Wenn nämlich die Tasterschenkel 
nahezu bis auf das Maass des zu vergleichenden Stückes 
eingestellt sind, so bringt man sie durch weiteres vor- 
sichtiges Gegeneinanderdrücken oder besser durch Klopfen 
gegen einen Schenkel zum vollkommenen Anschluss; dabei 
geschieht es häufig, dass man über das vorgeschriebene 
Maass hinausgeht und mit der Einstellung von Neuem 
beginnen mass. Vielfach ist deshalb angestrebt worden, 
diese letzte Einstellung durch eine am Taster besonders 
angebrachte Feinstellvorrichtung zu bewirken. Die ab- 
gebildeten und im Folgenden zu beschreibenden Taster 
und Innentaster stellen derartig ausgestattete Werkzeuge 
vor; sie sind amerikanischen Ursprungs; die beiden ersteren 
werden von der Firma Wilhelm Eisenführ ın Berlin in 
den Handel gebracht. | 

Fig. 21 stellt einen Innentaster dar, dessen Gelenk 
und Feinstellvorrichtung aus den Fig. 22 und 23 erklärt 
werden. A und B sınd die Schenkel des Tasters; an der 
Stelle des Gelenkes trägt B einen konischen Ansatz, der 
in einer Schraube s endigt. Den konischen Ansatz um- 
fasst passend ein Stück C, dessen Form aus Fig. 22 er- 


sichtlich ist. C trägt conaxial zu der konischen Ausdrehung 
einen cylindrischen Ansatz, auf welchen der zweite Schen- 
kel A aufgepasst ist. Bei einer Drehung von C um die 
konische Achse von B muss sich also auch A mitdrehen, 
während zu gleicher Zeit auch A gegen C 
drehbar ist. Die drei Theile werden in ihrer 
gegenseitigen Lage gesichert durch die Mutter M, 
welche mittels der Plattenfeder F gegen C 
wirkt und einen gleichmässigen Gang des Ge- 
lenkes bewirkt. Durch festen Anzug der Mutter 
gegen C wird das Gelenk geklemmt. Zur 
Feinstellung trägt nun A einen eingenieteten 
Gewindestift g, auf welchen die Rändelmutter m 
passt; g ragt durch ein Langloch der Platte C 
hindurch und wird durch die in C (auf der 
in Fig. 22 verdeckten Seite) eingelassene Fe- 
der f gegen die rechte Wand des Langloches 
gedrückt; dicht daneben erhebt sich ein kleines 
kegelförmiges Thürmchen £ Schraubt man 
nunmehr die an ihrem Ansatzende dem Thürm- 


chen gleich kegelförmig gestaltete Mutter m Fig. 21. 
auf die Schraube g, so wird Schraube und Eisenführ's 
Innentaster. 


Mutter und mit ihnen Schenkel A vom 'Thürm- 
chen entfernt werden, d. h. der Schenkel 4 wird in Bezug 
auf die Platte C, und wenn diese durch Anklemmung 
der Mutter M mit dem Schenkel B fest 
verbunden, auch in Bezug auf diese 
eine Bewegung ausführen, und zwar 
von B fort. Die Grösse dieser Fein- 
stellung beträgt 3,5 mm. a ist eine 
Schraube mit flachem Ansatz, die C 
mit A fest verbinden kann; sie läuft 
in einem Langloch in C, um die Be- 
wegung von A gegen C nicht zu hindern. 

Fig. 24 zeigt einen gewöhnlichen 
Taster; die Schenkel A und B sind 
drehbar um ein Gelenk, das mit einem 
Ansatz an der hinteren Fläche von B liegt und in A in 
der einfachsten Weise vernietet ist. B ist vom Gelenk 
aus bis zum oberen Ende aufgeschnitten 
und trägt daselbst einen doppelten Ueber- 
wurf N, welcher der Knebelschraube X zum 
Lager dient; mit ihrem mittelsten Theile, 
der zu den beiden Lagercylindern exaxial 
liegt, vermag man die beiden durch Schnitt 
getrennten Theile von B zu nähern oder 
zu entfernen und somit das Gelenk zu 
lösen, sicherzustellen und ganz zu klem- 
men. Um dem Schenkel A eine Fein- 
bewegung zu geben, ist derselbe ebenfalls 
in der ersichtliohen Weise aufgeschnitten ; 
bei 5 befindet sich ein cylindrisches Loch, 
welches nach der hinteren Seite konisch 
ausgesenkt ist; in dieser konischen Aus- 
senkung liegt eine Schraube c mit koni- 
schem Hals, welche durch die Rändel- 
mutter r in die Senkung gezogen werden 
kann, die beiden durch Schnitt getrennten 
Theile von A aus einander presst und auf diese Weise den 
Schenkel A dem anderen B nähert. Die Grösse der Fein- 
stellung: bei diesem Taster beträgt 1,5 mm. 

Eine den vorbeschriebenen Tastern ähnliche Einrich- 


Fig. 22. 


Fig. 23. 


Eisenführ’s Innen- 
taster. 


Fig. 4. 
Tastzirkel. 
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tung wird in der Bayerischen Industrie- und Gewerbezeitung, 
1892 S. 312, nach American Machinist beschrieben. Es 
ist dies zwar kein Taster mit Feinstellvorrichtung, viel- 
mehr ist, wie aus Fig. 25 zu ersehen ist, ein Fühlhebel F 
an dem Schenkel A angebracht, dessen Zeiger auf einer 
Kreistheilung 7’ Aenderungen in seiner Stellung anzeigt; 
er wird durch die Feder f in der Nullage 
erhalten. Dieser Taster dürfte sich be- 
sonders gut zur Untersuchung auf cy- 
lindrische Form und zum Passenddrehen 
auf eine bestimmte Grösse eignen, weil 
die Veränderung der Zeigerstellung auf 
der Kreistheilung als zahlenmässiger 
Werth abzulesen ist und dadurch den 
Fortschritt und jeweiligen Stand der Ar- 
beit erkennen lässt, - wodurch sich be- 
kanntlich alle Fühlhebel und Fühllibellenapparate aus- 
zeichnen.“ 

Einen Loch- und Rundzirkel sehr einfacher Form mit 
Einstellung durch Schraube beschreibt American Machinist 
vom 20. November 1890. Die Einstellvorrichtung besteht 
aus einem flachen Stück, welches zwischen den Zirkel- 


Fig. 25. 
Tastzirkel. 


Fig. 26. 


Welles’ Zirkel. 


schenkeln eingeschoben und durch die Reibung zwischen 
denselben gehalten wird. Durch Drehung der Stellschraube 
wird die Reibung überwunden und eine genaue Nach- 
stellung bewirkt. Die Fig. 26 und 27 zeigen die von 
F. A. Welles in Milwaukee ausgeführte Anordnung für 
Loch- und Rundzirkel. 

Der Universal-Theilzirkel der Firma Heidenhain und 
Hoffmann in Berlin ist ein aus zwei Stablschienen her- 
gestellter Zirkel von genau 50 cm Schenkellänge (Fig. 28). 
Er löst die Aufgabe der Reductionszirkel, indem er eine 
gegebene Länge rasch in eine beliebige Anzahl gleicher 
Theile theillt. Wenn man die zu theilende Länge in den 
Zirkel nimmt, so ergibt der Abstand je zweier in die 
Schenkel eingeschlagener Punkte diejenige Grösse, welche 
2-, 3- oder 4mal u.s. w. in der gegebenen Länge aufgeht. 
Will man z. B. eine Linie in 5 gleiche Theile theilen, so 
nimmt man die ganze Länge in den Zirkel, setzt einen 
zweiten kleineren Zirkel in die mit 5 bezeichneten Punkt- 
vertiefungen beider Schenkel ein und trägt die so gefundene 
Grösse auf der ganzen Länge ab. Die Punkteintheilung 
auf den Schenkeln ist mit Präcisionsmaschinen gemacht 
und ist für praktische Zwecke hinreichend genau. Wenn 
auch die Punkttheilung bis 20 geht, so ist es doch nicht 
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empfehlenswerth, eine kleinere Grösse als 'Jıo unmittelbar 
abzunehmen, da die unvermeidlichen Fehler sich mit der 
Zahl der Zirkelschläge multipliciren und einen grossen 
Fehler ergeben können. Man würde in solchem Fall lieber 
die grosse Länge erst in 2, 3 oder 5 gleiche 
Theile zerlegen und dann jeden Abschnitt 
wieder in die gewünschte Zahl gleicher Theile 
theilen. 

Der Zirkel ist auch bei Bestimmung des 
Ganzen aus den Theilen und deren Anzahl 
anwendbar. Man misst alsdann den Theil 
mit einem zweiten Zirkel und stellt den ersten 
so, dass jener in die entsprechenden Punkte 
Soll end- 
lich die Anzahl der Theile bei gegebener 
Grösse derselben und gegebener Grösse des 
Ganzen gefunden werden, so ist der Theil- 
zirkel auf letzteres, der andere auf den Theil 
einzustellen und darauf die Anzahl dadurch 
zu suchen, dass man mit dem Hilfszirkel die 
Schenkel des anderen entlang fährt, bis die 
Weite der Oeffnung und die Entfernung zweier 
Theilpunkte übereinstimmen. EN 

Der Zirkel theilt Längen bis 1 m und ist Heidenhain und 
überall geeignet, wo die Aufgabe, Karten a 
und Zettel aus ganzen Bogen zu schneiden und dabei die 
Grösse der Stücke u. s. w. zu bestimmen, beständig an den 
Arbeitenden herantritt. Da der Zirkel in gestrecktem Zu- 
stande genau 1 m misst, so ist er auch als Normallängen- 
maass zu gebrauchen. Sein Preis ist 4,5 M. 

Ein zusammenlegbarer Zirkel zur Bestimmung von 
Entfernungen auf Karten ist Wilhelm Graf von Württem- 
berg in Berlin unter Nr. 60665 vom 16. Juni 1891 patentirt 
worden. 

Der Zirkel (Fig. 29 bis 31) hat den Zweck, zu sichern, 
dass man bei Reisen zu Pferde oder zu Wagen mit einer 


Fig. 28. 


Fig. 29. 
Kartenzirkel. 


Fig. 30. Fig. 31. 


Hand leicht die Entfernung auf Karten verschiedener 
Maasstäbe genau zu bestimmen im Stande ist, und dass 
das Instrument transportabel sei, obne den Reisenden ver- 
letzen zu können. 

Zu diesem Zwecke trägt der eine Schenkel des Zirkels 
einen drehbaren Stab c, auf dessen längerem Theil Maass- 
theilungen je nach den für Karten üblichen Maasstäben 
angeordnet sind, welche die dem Abstande der Zirkelspitzen 
entsprechenden Entfernungen angeben. Der kleinere Theil 
des Stabes c ist so eingerichtet, dass er beim Zusammen- 
legen des Zirkels dessen beide Spitzen und den Führungs- 
stift d aufnimmt, auf welchem der Maasstab bei der Be- 
nutzung gleitet. 
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Ein Zirkel zum Anreissen der Mitte zwischen zwei 
Punkten ist K. Oertel in Hamm i. W. am 2. April 1891 
unter Nr. 59032 patentirt worden. 
Bei diesem Zirkel bewegen sich in 

Folge der Zahnverbindung c 
(Fig. 32) die beiden Zirkelschen- 
kel b b gleichmässig nach innen 
und aussen. Senkrecht zur Bewe- 
gungsfläche beider ist der Anreiss- 
stift f beweglich angeordnet, so 
dass er stets die durch die Schen- 
kel b abgemessene Strecke in zwei 
gleiche Theile theilt. 

Es sei hier nach der amerikanischen Zeitschrift Der 
Techniker der allerdings in erster Reihe für den Zeichen- 
tisch bestimmte geometrische Zirkel von Bennett erwähnt, 
ein Instrument, mittels dessen man nicht nur Kreise, son- 
dern jede geometrische Figur beschreiben kann. Das Wesen 
der Erfindung ist aus Fig. 38 deutlich zu ersehen und be- 
steht in der Verbindung eines feststehenden Schenkels und 
Fusses B, einer Schablone der zu zeichnenden Figur A, 


Fig. 32. 
Oertel’s Halbirungszirkel. 


Fig. 33. 


Fig. 34. 


Geometrische Zirkel von Bennett. 


welche von dem Fusse B getragen wird und an deren 
Rande der bewegliche Schenkel B entlang streicht, während 
er mittels einer Feder gelinde dagegen gedrückt wird. Das 
Instrument wird dadurch noch brauchbarer, dass man auch 
eine fast unbegrenzte Anzahl von Abänderungen unter Be- 
nutzung derselben Schablone erzielen kann. Schiebt man 
beispielsweise den Schieber A höher hinauf, so wird die 
Ellipse nothwendiger Weise länger, und kürzer, wenn man 
den Schieber weiter hinunter schiebt. Macht man ferner 
Gebrauch von dem Quadranten C, d.h. öffnet man den 
Zirkel, so wird sowohl die grosse als die kleine Achse des 
Zirkels vergrössert. In dieser Weise lassen sich nun 
Ellipsen von jedem beliebigen Durchmesser ebenso einfach 
wie Kreise beschreiben, und zwar ohne die bislang be- 
kannten, ihrer Complicirtheit wegen wenig benutzten El- 
lipsographen. Durch Einschieben einer geeigneten Schablone 
kann man Sechsecke in jeder beliebigen Grösse für Schrauben- 
köpfe und Muttern verzeichnen. Endlich kann man durch 
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Auswechseln des Fusses B mit einer gewöhnlichen Spitze 
den Zirkel in der gewöhnlichen Weise benutzen. 

Fig. 34 zeigt einen Zirkel, welchem dasselbe Princip 
zu Grunde liegt, der jedoch für kleine Figuren bestimmt 
ist, d. h. etwa dem Nullzirkel entspricht. Nach Engineer 
wird der Zirkel von J. F. Bennett and Co. in Sheffield an- 
gefertigt. 

III. Winkelmessvorrichtungen. 

Eine Wasserwage in Form eines Winkels ist von 

American Machinist angegeben und als ein sehr handsames 


Werkzeug empfohlen, weil es sich zu wagerechten und 
senkrechten Messungen eignet. Die Libelle zeigt auf 14 Zoll 


Fig. 35. 
Wasserwage. 


einen Ausschlag von 0,001 Zoll an. Der Rahmen des 
Werkzeuges ist sehr genau gearbeitet und von Gusseisen 
hergestellt. Die Fig. 35 gibt in '« Grösse der üblichen 
Ausführung ein genaues Bild der Einrichtung. 

In dem als Wasserwage und als Loth dienenden In- 
strumente von Church und Sleight in New York sind zwei 
Libellen angebracht, wie Fig. 36 zeigt. Dasselbe soll sich 


E -Se He 
t $. rt 
S) giis pin 

| 


nr 
x» 
Ken) Fi ’ x . . 
EHS i ah: 
ey = A - GAE iara 
Ey hili į ETit a 
j UN F i J PE ti E 
x ig 5 it L e 
f i a r 
Wr ‘y Í Ei h kik: e 
Por | Pr P 
AGY a b t j! y 
E i i 


Na rt = 
k o T Kir 
i Pr Ph ch f 1 Fri 
Š gfi han “ hu ia 1 
Era A “SEPT IH 
Pius Í Inf pa Pip P in aG 
P : ? ae j i e > 
i = A ar i — 
# PN: A irim -o A irati 
$ | Fiet) 5 EE s i h K] 
“ E f ; 
` Nu . N af" ET re 
' u 
i 
| 


Fig. 86. 
Wasserwage von Church und Sleight. 


nach Engineering and Mining Journal besonders zum Her- 
stellen von Keilnuthen und zum Montiren von Wellen- 
leitungen eignen. 

Ein sehr handliches Instrument ist der Form und An- 
wendung nach aus den Fig. 37 und 38 zu erkennen. Das- 
selbe ist bei Tower und Lyon in New York angefertigt. 
Die Libelle ist mit einem Ring um eine getheilte Scheibe 
verschiebbar und kann mittels einer Klemmschraube be- 
festigt werden. (Engineering and Mining Journal vom 
8. October 1891.) 

Von Darling, Brown und Sharpe in Providence, Rhode 
Island, wird nachstehend abgebildeter Winkelmesser an- 
gefertigt, dessen Einrichtung aus der Abbildung hinreichend 
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zu ersehen ist. Er ist aus 1,5 mm starkem Stahlblech 
gefertigt und in Grade eingetheilt, die mittels eines Nonius 
nach Bedarf genauer abgelesen werden können, in unserem 


Fig. 37. 
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Fig. 38. 
Tower und Lyon’s Wasserwage. 


Falle auf 2 Minuten. Die Seiten des äusseren, einschliessen- 
den Stückes stehen genau unter einem rechten Winkel. 


Fig. 39. 
Darling, Brown und Sharpe’s Winkelmesser. 


Zur genauen Einstellung dient ein in der Abbildung skiz- 
zirter Hebel. Diese Messvorrichtung wird als leicht und 
dauerhaft bezeichnet. 

In American Machinist vom 30. Mai 1889 ist ein Trans- 
porteur von C. E.de Puy in Jackson, Mass., beschrieben, 
der, wie Fig. 40 bis 43 zeigen, aus zwei Haupttheilen A 
und B von etwa jes Zoll diekem Hartgummi besteht. 
Die rechte und untere Kante des Theiles B sind recht- 
winkelig zu einander, während die linksseitige Kante um 
45° geneigt ist; um einen Punkt in der Verlängerung 
dieser letzteren Kante dreht sich der Theil A in der aus 
Fig. 41 ersichtlichen Weise. In Fig. 40 sind die Graduirungen 
angegeben, mittels deren Winkel gemessen werden; die 
Theilung ist von 30 zu 30 Minuten, so dass man mit Hilfe 
des Nonius 3 Minuten lesen kann. In einer entsprechenden 
Aussparung befindet sich ein verschiebbares Stück Stahl C 
(im Detail abgebildet in Fig. 43), welches mittels einer 
kleinen Schraube H und Mutter G verschoben werden 
kann. Dieses Gleitstück C kann mit A mittels der Mutter D 
und Unterlegscheibe E verkuppelt werden, so dass, wenn 


C bewegt wird, A sich mitbewegt. Auf diese Weise lässt 
Dinglers polyt. Joumal Bd. 289, Heft 7. 1893/1. 
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sich das Instrument &usserst genau einstellen, und es bleibt 


so eingestellt, sicher vor zufälliger Verschiebung. Nach 
Lösen der Mutter D kann A schnell von Hand in irgend 
eine beliebige Stellung gebracht werden. Weder oben noch 
unten steht etwas über die Oberflächen des Hartgummis 
heraus und das Instrument liegt flach auf dem Zeichen- 
brette auf. Obwohl der Transporteur nur auf 45° getheilt 
ist, so kann doch jeder Winkel aufgetragen werden, da 


Fig. 40. 


Fig. 42. 
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Transporteur von de Puy. 


man ja beide Schenkel des rechten Winkels von B als 
Basis nehmen und gegen die Reisschiene anlegen kann. 

Die Theilung ist deshalb so numerirt, dass sie in beiden 
Richtungen lesbar ist. 

Auf beiden Seiten des Instrumentes sind Tabellen 
angebracht, welche die Dimensionen und Winkel des 
U. 8. Standard-Gewindesystems und andere oft gebrauchte 
Grössen enthalten. Das Instrument ist zugleich als Trans- 
porteur und als adjustir- 
bares Dreieck benutzbar; 
die Thatsache, dass jede 
der beiden Seiten auf der 
Ebene der Zeichnung lie- 
gen darf, macht es zum 
Verzeichnen von symme- 
trischen Figuren ausser- 
ordentlich bequem. 

Ein Winkel- Instru- 
ment, bestehend aus dem 
Gestelle A (Fig. 44), einem 
um den Punkt C dreb- 
baren rechten Winkel B, 
mit dem der in Grade eingetheilte Kreisbogen verbunden 
ist, wird von D. J. Kelsey in New Haven, Conn., ange- 
fertigt. Der Kreisbogen hat an A seine Führung und kann 

20 


Fig. 44. 
Winkelinstrument von Kelsey. 
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mit einer Klemmschraube festgestellt werden. Häufiger 
vorkommende Winkel, wie 90°, 60°, 30°, sind durch An- 
schläge oder Schlitze besonders markirt und werden mittels 
des Sperrknaggens D festgestellt. Das Instrument ist aus 
Hartgummi angefertigt und mit einem neusilbernen Grad- 
bogen versehen. 

Ein Winkelmessapparat nach Fig. 45 wird von A. Levin 
in American Machinist vom 10. April 1890 beschrieben. 


e Fig. 45. 
Winkelmessapparat von A. Levin. 


Der Punkt A ist Drehpunkt für die Linien AB und AC. 
Die Linie m ist unveränderlich, und nach ihrer Länge ist 


die Linie 4 C eingetheilt. Da sinp = — ist, so ist im 


vorliegenden Falle, wie aus der Figur zu ersehen, 
sin p = TT 

Die Werthe dieser Winkelfunction sind aus den trigono- 
metrischen Tabellen, die in jedem technischen Taschenbuche 
zu finden sind, zu entnehmen. Zum Feststellen des Winkels 
dient eine unterhalb A befindliche Klemmschraube. 

Auf einen Winkeltheiler für technische Zwecke sind 
R. Dorr in Elbing die D.R.P. Nr. 56132 und Nr. 56133, 
beide vom 12. Juli 1890, ertheilt worden. Beide Vorrich- 
tungen ermöglichen eine für technische Zwecke hinreichend 
genaue beliebige Theilung beliebiger Winkel zwischen 0° 
und 90°. Die erste derselben besteht (Fig. 46) aus einer 
Platte, an welcher ein beliebiger Kreisdurchmesser ab, 
sowie eine bestimmte Curve ga und eine Scala dn an- 
gebracht sind. Die Theilung geschieht so, dass man, das 


Fig. 46. 


Dorr’s Winkeltheiler. 


Instrument als Lineal benutzend, die Curve ag und den 
verlängerten Durchmesser a d auszieht, zugleich in letzterem 
den Punkt der Scala dn vermerkt, welcher die Zahl der 
gesuchten Theilung trägt. Darauf entfernt man das In- 
strument von der Zeichnung. Man errichtet nun über ab 
als Durchmesser einen Halbkreis, legt den einen Schenkel 
des zu theilenden Winkels in den Halbmesser cb, verlängert 
den anderen Schenkel, bis er den Halbkreis in m schneidet, 
und theilt nun den Bogen bm, indem man zunächst von 
d aus durch den Halbirungspunkt k des Bogens bm eine 
Gerade legt, welche die Curve in o schneidet. Dann legt 
man von o eine zweite Gerade, wenn die Dreitheilung ge- 
sucht ist, auf den Punkt n im verlängerten Durchmesser, 
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wenn die Fünftheilung verlangt wird, auf denjenigen Punkt 
des verlängerten Durchmessers, der auf der Scala durch 
die Zahl 5 bezeichnet ist u. s. w., und erhält nun in den 
Schnittpunkten der zweiten Geraden mit dem Bogen bm 
die gesuchten Theilpunkte, für die Dreitheilung Punkt 7, 
für die Fünftheilung Punkt 4. 

Bogen bh ist = '|s bm, Bogen bi= "Is bm. 

Das zweite der erwähnten Patente (Fig. 47) beruht 
auf denselben Grundlagen wie das vorhergehende, nämlich 
auf der Umwandlung der Winkel- in eine Kreisbogenthei- 
lung und der Theilung durch gerade Linien mit Hilfe der 
stets möglichen Halbirung des zu theilenden Winkels. Es 
unterscheidet sich von jenem Instrument dadurch, dass die 
zur Theilung gebrauchten Geraden nicht von der Verlänge- 
rung, sondern von den Endpunkten des gegebenen Durch- 
messers ausgehen, und dass es eine directe Theilung der 
ganzen Kreislinie gestattet, aber nur für eine einzelne be- 
stimmte Theilung. A B C D bezeichnet den äussersten Rand 
des Instruments, welches den Ausschnitt abmo hat; ab 
mit dem Mittelpunkte c ist der gegebene Durchmesser, 
bmo die aus den berechneten Schnittpunkten der beiden 
Geraden construirte Curve. ao ist eine Senkrechte auf ab, 
in welcher der Endpunkt o der Curve liegt; die dar- 
gestellte Curve ist für die Dreitheilung construirt; ein 
Instrument für eine andere Theilung bedarf einer anderen 
Curve. 

Die Theilung geschieht in der Weise, dass man den 
Ausschnitt mit Hilfe des Instrumentes abbildet, mit dem 
Halbmesser cb den Kreis bgap zeichnet, den Bogen des 
zu theilenden Winkels, der in b seinen Anfangspunkt hat 
und in der Richtung gap einen Theil der Kreislinie aus- 
macht, halbirt, die erste Gerade von a durch den Halbirungs- 
punkt der Curve, dann die zweite Gerade nach b zieht. 
Die zweite Gerade wird dann den zu theilenden Bogen im 
gesuchten Theilpunkt schneiden. So wird, wenn z. B. der 
Bogen bg getheilt werden soll, die erste Gerade von a 
durch den Halbirungsgrad e bis zur Curve, dann von ihrem 
Schnittpunkt mit der letzteren q die zweite Gerade q b ge- 
zogen, die in d den Kreis so schneidet, dass dd = !Is, 
dg= °| Bogen bg ist. Für die Dreitheilung des Halb- 
kreises ist r der Curvenschnittpunkt. ` 

Wie man sieht, ist das Verfahren nicht sehr einfach 
und dürfte der bisherigen, in der Werkstatt gebräuchlichen 
Winkeltheilung bezüglich Einfachheit nachstehen, dasselbe 
aber an Genauigkeit wohl nicht übertreffen. Für Geodäsie, 
Bau- und Maschinentechnik, sowie für das Unterrichtswesen 
im Allgemeinen hat der Erfinder die Wichtigkeit seiner 
Winkeltheilung in einer besonderen Schrift nachzuweisen 
versucht. ' 


Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör.! 


(Patentklasse 21. Fortsetzung des Berichtes Bd. 288 S. 209.) 
Mit Abbildungen. 


1) James J. Wood in Fort Wayne, Ind., hat sich kürz- 
lich eine Wechselstromdynamo patentiren lassen, in welcher 


I Vgl. dessen Schrift: Eine praktisch ausführbare Lösung 
des Problems der beliebigen Winkeltheilung. Elbing, in Com- 
mission bei C. Meissner. 14 S. 8 M. (!!). 


1 Vgl. auch D. p. J. 1893 288 96 * 253, 289 15. 16. 
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der Verlust an Kraftlinien zwischen den Polen der Feld- 
magnete und von Arm zu Arm des Ankerkernes möglichst 
klein werden soll. Nach dem New Yorker Electrical En- 
gineer, 1893 Bd. 15*S. 46, liegen die Spulen des Ankers 
fest; der Feldmagnet läuft um. Die Spule des letzteren 
liegt um die Achse herum; vom Kern aus erstreckt sich 
an beiden Enden desselben eine Art Kappe über die Spule 
ein Stück nach der Mitte hin, bis zur Mitte aber und dann 
strahlenförmig nach aussen zu gegen die Ankerspulen hin 
und in entsprechendem Abstande von einander die Pol- 
arme; gegenüber den Ankerkernen wechseln regelmässig 
mit einander ab die von dem einen Kernende kommenden 
Nordpole des Feldmagnetes mit den von dessen anderem 
Kernende kommenden Südpolen. Der Ankerkern besitzt 
nur etwa '/4 von der Länge des Feldmagnetes und liegt 
dessen Mitte gegenüber; seine Länge gleicht jener der an 
ihn herantretenden strahlenförmigen Polarme des Feld- 
magnetes. Jede der beiden Kappen verbindet mit ihren 
Aussenlinien in leichten Garven die Polarme und leitet so 
die magnetischen Kraftlinien den Armen zu. Die mag- 
netisirende Wirkung der Spule erzeugt Kraftlinien, welche 
entlang dem Kerne laufen, in den Scheiben radial zu deren 
Kappen und zu den Polarmen, wobei auch ein Theil der 
Aussenseite der Spule magnetisirend auf die Arme wirkt; 
hiernach ist der Feldmagnet kräftiger, als er es ohne die 
Scheiben und Kappen sein würde. 

Nach La Lumière Electrique, 1893 Bd. 48*S. 61 be- 
sitzt der Feldmagnet eine doppelte Wickelung; die eine 
enthält neben einem Stromwender und einem Widerstande 
nur zwei Spulen des Ankers in ihrem Stromkreise und 
schafft nur eine für den Leerlauf ausreichende Erregung; 
durch die andere Wickelung, sämmtliche übrigen Anker- 
spulen und einen Stromwender, läuft der der Leitung zu- 
geführte Hauptstrom. 

2) Das in Fig. 1 abgebildete Gebläse der B. F. Sturtevant 
Company in Boston, Mass., besitzt eine für diese Verwen- 
dung besonders entworfene, zweckmässige Anordnung des 
elektrischen Motors. Derselbe läuft nach dem New Yorker 


Fig. 1. 
Sturtevant’s Bläser mit elektrischem Betriebe. 


Electrical Engineer, 1892 Bd. 14* S. 183, mit sehr grosser 
Geschwindigkeit und ist daher sehr leistungsfähig, so dass 
ein kleines, in der Höhe aufgestelltes Gebläse zur Lüftung 
eines Raumes von beträchtlicher Grösse ausreicht. Bei 
richtiger Laufgeschwindigkeit arbeitet dieses Gebläse ganz 
geräuschlos und ohne irgend welche Unbequemlichkeit. 


Dasselbe wird besonders auf Schiffen viel verwendet, sowohl 
zum Lüften der Maschinen- und Dynamoräume, als auch 
in anderen Räumen. Viel benutzt wird es ferner zum 
Blasen in Schmieden, in Giessereien, bei Kesselfeuerungen, 
bei Hochöfen der verschiedensten Art. 

3) Der in Fig. 2 abgebildete „Cornbrook*-Motor von 
Woodhouse und Rawson United ist besonders für elektrische 
Boote bestimmt. Sein Feldmagnet besteht nach dem En- 
gineer, 1892 Bd. 73*8. 83, aus zwei gusseisernen Seiten- 
theilen, zwischen deren oberen Enden der schmiedeeiserne 


Fig. 2. 
„Cornbrook“-Motor von Woodhouse und Rawson. 


Magnetkern, welcher die erregende Wickelung aufnimmt, 
geschraubt ist, während sie nach unten in der aus der 
Abbildung ersichtlichen Weise verlängert und so gestaltet 
sind, dass sie gleichzeitig die Polstücke und die Träger 
für die Lager der Ankerwelle bilden. Die Lagerträger 
sind gleichzeitig mit den Polstücken ausgebohrt und ent- 
halten Rothgusseinsätze als Lagerschalen. Durch die tiefe 
Lage der Ankerwelle ist die Maschine ausserordentlich 
stabil. l 

Die von der nämlichen Firma ausgeführte „Cornbrook“- 
Gleichstromdynamo ist in Fig. 2a nach Engineer, 1892 
Bd. 73 * S. 187, abgebildet. Dieselbe weicht vom Motor 


Fig. 2a. 


„Cornbrook“-Gleichstromdynamo. 


in der Anordnung des Feldes und in der Lage und Wicke- 
lung des Ankers ab. Sie hat nur eine erregende Magnet- 
spule und einen Gramme-Anker und wird nur für kleine 
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Kraftleistungen angewendet, z. B. zur Erregung von King- 
don’s Wechselstrommaschine (vgl. 1892 285 * 97). 

4) Bryan’s patentirter selbsthätiger magnetischer Aus- 
schalter mit schwingendem Solenoid (Fig. 3) ist eine Ver- 
besserung desjenigen von Cunynghame, und zwar besteht 
nach dem Engineer, 1892 Bd. 73 *S. 84, die Verbesserung 
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Fig. 3. 
Bryan’s Ausschalter. 


darin, dass die Einstellung mittels der Kernlänge inner- 
halb des Solenoides, anstatt mittels des Solenoides selbst 
bewirkt wird, wodurch für alle Stromstärken eine gleich 
grosse Eintauchung der Solenoidenden in das Quecksilber 
erreicht wird, unabhängig also von der Stärke, bei welcher der 
Ausschalter den Strom unterbrechen soll. In Folge dessen 
ist auch die Calibrirung des Apparates weniger von etwaigen 
Verlusten an Quecksilber abhängig. 

Der Kern ist mit einer Theilung versehen, entsprechend 
den Stromstärken, für welche er eingestellt werden soll; 
mit Hilfe einer Schraube wird der Kern auf die bestimmte 
Stromstärke eingestellt. Erreicht der Strom durch Kurz- 
schluss oder sonstige Umstände diese Stärke, so wird das 
Solenoid gegen den Kern hingezogen und die Quecksilber- 
contacte werden unterbrochen, so dass der Motor oder die 
Dynamo nicht beschädigt wird. Der Kern ist so calibrirt, 
dass das Solenoid durch die markirte Stromstärke stets bis 
über den Schwerpunkt angehoben wird, so dass der weitere, 
zur vollständigen Stromunterbrechung und Löschung der 
Lichtbögen nothwendige Weg durch Wirkung der Schwere 
zurückgelegt wird. — Der Ausschalter hat noch den Vor- 
theil vor dem älteren, dass er ausser der Schieferplatte 
keiner weiteren Isolirung bedarf. Seine Empfindlichkeits- 
grenzen sind weiter; für alle Stromstärken von 1 bis 
100 Ampere reichen sechs Ausschalter aus. 

ð) Der elektrische Regulator von Porte- Manville, Fig. 4 
(nach dem Engineer, 1892 Bd. 73*S. 84), beruht auf dem 
Gedanken, durch eine ziemlich starke, vom Wechsel der 
elektromotorischen Kraft erzeugte mechanische Bewegung 
einen Widerstandsumschalter in Tbätigkeit zu setzen, der 
etwa mit dem Feldstromkreise einer Dynamo verbunden 
ist und denselben so beeinflusst, dass die elektrische Span- 
nung wieder auf ihre normale Grösse gebracht wird. 

Bei einer besonderen, auf der Krystall-Palast-Ausstel- 
lung 1892 von Woodhouse und Rawson United vorgeführten 
Form dieses Regulators war die mechanische Bewegung 
so kräftig gewählt, dass der Schütze einer Turbine, welche 
eine Dynamo betrieb, unmittelbar regulirt werden konnte. 
Der Regulator besteht hauptsächlich aus einem Rad von 
etwa 305 mm Durchmesser, welches auf seinem Umfange 


mit zwei neben einander liegenden Reihen entgegengesetzt 
gerichteter Sperrzähne versehen ist. Dieses Rad sitzt auf 
einer Welle von etwa 38 mm Durchmesser, die in zwei 
Lagern gelagert und am andern Ende mit einem Kuppel- 
flansch zum Anschluss an den Turbinenhebel versehen ist. 
Dicht neben dem Rade ist auf derselben Welle ein schwin- 
gender Hebel angebracht, dem durch geeignete Ueber- 
tragungen eine hin und her gehende Bewegung ertheilt 


Fig. 4. 
Elektrischer Regulator von Porte-Manville. 


wird; an jedem Arme desselben ist ein Elektromagnet 
befestigt, dessen Anker zu einem Sperrkegel gestaltet ist, 
so dass sich über jedem Sperrad ein Sperrkegel befindet. 
Der elektrische Strom hat zum Zwecke der Regulirung 
nur einen dieser Elektromagnete zu erregen und dessen 
Anker anzuziehen, wodurch der betreffende Sperrkegel zum 
Eingriff kommt; die übrige Arbeit verrichten dann die 
sonstigen Theile. So lange z. B. die elektromotorische Kraft 
zu klein ist, wirkt bloss der Sperrkegel des einen Magnetes 
und vergrössert die Geschwindigkeit der Turbine. 

6) W. Hartnell in Leeds befestigt die Elektromagnete D 
und E (Fig. 5 und 7) seiner Wechselstrommaschine (Eng- 
lisches Patent Nr. 19546 vom 11. November 1891) an dem 
inneren Umfange des cylindrischen Gehäuses. Die erregenden 


Fig. 7. 
Hartnell’s Wechselstrommaschine. 


Fig. 5. 


Spulen sind mit A, die Strom erzeugenden Spulen mit B, C 
bezeichnet. Die Magnete sind, wie Fig. 6 zeigt, welche 
eine Abwickelung der von innen gesehenen Magnete und 
Spulen darstellt, abwechselnd so angeordnet, dass sie zuerst 
die mittlere und rechtsseitige und dann die mittlere und 
linksseitige Spule bedecken. Der innerhalb der Spulen 
umlaufende Anker hat gerade Stangen F', deren Länge 
gleich der Breite der Magnete ist, und zwar sind so viele 
Stangen F angeordnet, als Magnetpaare vorhanden sind. 
Die Stangen werden am Ende durch Scheiben mit der auf 
Trägern K ruhenden und die Riemenscheibe J; tragenden 
Welle J verbunden, die Elektromagnete dagegen durch 
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Stützen mit einem Ringe H, welcher den Rahmen der 
Maschine bildet. 

Die Wirkung ist folgende. Befinden sich die Anker- 
stäbe unter den Magneten, so sind geschlossene magnetische 
Stromkreise über zwei Spulen gebildet, welche durch die 
vom erregenden Strom durchflossenen (erregenden) Spulen A 
erregt werden. Dreht sich der Anker, so werden diese 
Stromkreise abwechselnd geschlossen und geöffnet, und zwar 
zunächst über der mittleren und rechten Spule und dann 
über der mittleren und linken Spule, wobei die magnetische 
Induction über der mittleren erregenden Spule nahezu 
stets gleich bleibt. Auf diese Weise werden in den er- 
zeugenden Spulen Wechselströme mit entgegengesetzten 
Phasen hervorgebracht, während die mittlere erregende 
Spule fast unbeeinflusst bleibt. 

1) F. Teague und E. F. Moy, beide in London, geben 
in ihrem englischen Patent Nr. 19211 vom 6. November 
1891 einen neuen Elektricitätsmesser an (vgl. auch 1892 
286 * 257). 


Teague und Moy’'s Elektricitätsmesser. 


durch die Scheidewand B in zwei Theile getheilt, in dem 
grösseren derselben ist ein cylindrisches magnetisches Ge- 
häuse C auf drei isolirten Vorsprüngen befestigt. Dieses 
Gehäuse wird hauptsächlich erregt durch eine Neben- 
schlusswickelung D auf dem röhrenförmigen Kern E, wel- 
cher am oberen Ende des Gehäuses befestigt ist und unten 
den einen Pol bildet, während der Boden des Gehäuses C 
mit einer kreisförmigen Grundplatte verbunden ist, deren 
nach innen vorstehender ringförmiger Theil F den anderen 
Pol bildet. In dieser Grundplatte sind die beiden gegen 
einander isolirten Quecksilbernäpfe G und H ausgespart, 
von denen der mittlere G das Ende der Ankerspindel J, 
der äussere H den umgebogenen Rand J, des zwischen 
beiden Polen befindlichen, am besten aus Kupfer her- 
gestellten Ankers aufnimmt. Der vorstehende Ring F der 
Grundplatte ist oben nach beiden Seiten abgeschrügt, so 
dass, wenn das Quecksilber in Schwankungen gerathen 
sollte, es stets in die beiden Tröge zurückfliesst und die 
Wirksamkeit des Apparates nicht unterbrochen wird. Das 
Ganze befindet sich in einem Gehäuse K, dessen Befesti- 
gungsschraube L nachträglich versiegelt wird, um ein un- 
befugtes Oeffnen zu verhindern. Ebenso ist der andere, 
die Stromkreisverbindungen enthaltende Theil des Appa- 
rates durch ein Gehäuse M abgeschlossen. Eine geringe 
Zahl in dem Hintereinanderschaltungsstromkreise liegender 
Windungen ist an einer geeigneten Stelle, z. B. bei N, an- 
gebracht; sie wirken dem Strome im Nebenschlusse ent- 
gegengesetzt, so dass sie denselben theilweise aufheben. 
Die Angaben werden mittels einer Folge von Rädern O 
aufgezeichnet, die von einem beweglichen Stabe P (Fig. 9) 
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getragen werden, der eine Achse Q mit dem in die 
Schnecke S der Ankerspindel J greifenden Schneckenrade R 
trägt. Ein Trieb 7’ auf der Achse Q greift in eines der 
vorerwähnten Räder, welches sich um U dreht. Um den- 
selben Mittelpunkt dreht sich auch eine nach unten vor- 
springende Verlängerung der Stange P, so dass Trieb und 
Rad stets in Eingriff bleiben, und weil die Stange durch 
Stellschrauben festgemacht wird, so kann sie stets in 
richtiger Lage erhalten werden, wenn ein Wechseln des 
treibenden Rades vorgenommen werden muss. 

8) Die in Fig. 10 nach dem Engineer, 1892 Bd.73*8.188, 
abgebildete patentirte elektrische Schiffswinde von Bolton 
wird durch einen elektrischen Motor betrieben, der mittels 
Schnecke und Schneckenrad eine wagerechte Welle treibt; 
eine weitere Verringerung der Geschwindigkeit des Motors 
findet nicht statt. Auf der wagerechten Welle befinden 
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Fig. 10. 
Bolton’s elektrische Schiffswinde. 


sich lose zwei von einander unabhängige Windetrommeln 
von verschiedenem Durchmesser, die entweder jede für 
sich oder beide zu gleicher Zeit durch Reibungskegel mit 
der Welle gekuppelt werden können. An diesen Winde- 
trommeln sind die beiden Enden des Lastseiles befestigt, 
welches so über zwei feste Rollen geführt ist, dass es eine 
Schleife zur Aufnahme der losen, mit den Lasthaken ver- 
sehenen Roile bildet. Endlich befindet sich auf der Trommel- 
welle noch die Bremse, die ebenfalls durch Reibungskuppe- 
lung in oder ausser Tbätigkeit gesetzt wird. — Durch die 
Anwendung der Reibungskuppelungen wird erreicht, dass 
der Motor nur allmählich die volle Last zu überwinden 
hat. — Durch Einhängung der losen Rolle in die Seil- 
schleife und die Anwendung zweier Seiltrommeln wird eine 
grosse Veränderlichkeit in der Geschwindigkeit der Last 
möglich; die abgebildete Winde hebt 3 t mit 10 m, oder 
2 t mit 18,3 m, oder 1 t mit 30,5 m Geschwindigkeit in 
der Minute, je nachdem die grössere, oder die kleinere, 
oder beide Trommeln gekuppelt sind. Die Bedienung der 
Winde ist sehr einfach, da der Führer nur die Handräder 
zur Bewegung der Kuppelungen zu bedienen, aber keine 
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Aufmerksamkeit auf den Motor zu verwenden hat, der 
stets gleichmässig weiter läuft. 

Endlich ist der Motor selbst durch eine Reibungs- 
kuppelung mit der Winde verbunden; diese aus einer 
Scheibe von hartem Holz, die sich zwischen zwei guss- 
eisernen Scheiben befindet, bestehende Kuppelung wird 
durch eine Feder in Eingriff erhalten, deren Spannung so 
geregelt ist, dass die erzeugte Reibung genau der grössten 
Leistung des Motors entspricht. Hierdurch wird jede 
Ueberlastung der Winde, der Taue oder Ketten vermieden, 
da bei Ueberschreitung der grössten zulässigen Last die 
Kuppelung versagt, während der Motor unbehindert weiter 
läuft und das Tau straff hält. 

Für den Gebrauch auf Schiffen ist der Motor in einen 
wasserdichten Kasten eingeschlossen. 

9) Die Gülcher Electric Light and Power Co. stellt 
(vgl. Engineer, 1892 Bd. 73 S. 188) in neuerer Zeit für 
grössere Maschinen den Ankerkern nicht mehr aus einzelnen 
Eisenblechscheiben her, sondern es wird weiches Bandeisen 
von etwa 4,76 mm Breite auf die bronzene Nabe gewickelt, 
so dass für eine Dynamo von 40 Einheiten (für etwa 
80 Bogenlampen) ein Kern von 635 mm äusserem Durch- 
messer, 139,7 mm Breite und 152,4 mm radialer Dicke, 
d. i. von 213 cm Eisenquerschnitt hergestellt wird. Diese 
Streifen gewährleisten eine sehr gute mechanische Arbeit 
und geben, wenn dieselben zur Isolation nur mit ihrer 
schwarzen Oxydschicht bedeckt und mit Schellack über- 
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Gülcher’s Dynamo. 


zogen sind, eine viel geringere Erhitzung durch Hysteresis, 
als die sonst benutzten Eisenblechscheiben. 

Dieser Kern wird zunächst mit einer dünnen Lage 
von Glimmer bedeckt, über denselben ist Band und darüber 
die mit Baumwollgarn isolirten Leiter gewickelt. Letztere 
bestehen aus Draht von 0,258 cm Querschnitt. Jede der 
für sich gewickelten Spulen besteht nur aus zwei Win- 
dungen; das innere Ende einer jeden steht in Verbindung 
mit dem äusseren oder Stromsammlerende der folgenden. 

Die Querverbindungen im Anker sind nach dem Engineer, 
1892 Bd. 73 * S. 284, durch Bronzescheiben hergestellt, 
welche zwischen Anker und Stromsammler auf die Welle 
aufgeschraubt sind. In die Bürstenhalter sind biegsame 
Leitungsdrähte mit dem einen Ende eingezogen, deren 
anderes Ende in kegelförmigen Rothgusskloben befestigt ist, 
welche mittels Muttern in einem entsprechenden Loch einer 
Polklemmensäule von Rothguss festgehalten und zu sicherem 
Contact gebracht werden. Die Bürsten selbst bestehen aus 
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Messingdrahtgaze. Eine Abbildung der 40-Einheiten-Ma- 
schine zeigt Fig. 11. 

10) Guy Fricker hatte auf der Krystall-Palast-Aus- 
stellung von 1892 die in Fig. 12 abgebildete Wechselstrom- 
maschine ausgestellt. Der Anker derselben besteht aus 
einem feststehenden Ringe, der aus dünnen Scheiben von 
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Fig. 12. 


Fricker’s Wechselstrommaschine. 


weichem Eisenblech aufgebaut ist; diese haben am inneren 

Umfange zwölf Hervorragungen, welche die Kerne für zwölf 

Spulen bilden. Diese Spulen können für hohe, oder ge- 

ringe Spannung mit einander verbunden werden; beispiels- 
weise waren auf der Ausstellung alle Spulen 
parallel geschaltet für Beleuchtung mit 100 Volt. 

- Der innerhalb des Ankers sich drehende Feld- 
magnet besteht aus zwölf Spulen, welche auf 
geschlitzten Kernen befestigt sind. Die Achsen 
der Spulen stehen radial zur Achse der Ma- 
schine. Mittels Schraube und Handrad kann 
der Anker vollständig nach der Seite verscho- 
ben werden, so dass die Magnete ganz frei 
zu liegen kommen. (Vgl. Engineer, 1892 Bd. 73 
* S. 284.) 

11) Die Electric Construction Corporation 
zu Wolverhampton (vgl. 1893 288 209), unter 
der Leitung von Thomas Parker stehend, zeigte 
auf der elektrischen Ausstellung im Krystall- 
Palast 1892 eine sehr praktische Anordnung 
für die Vertheilung des elektrischen Stromes 

über grosse Flächen. Der Gleichstromumsetzer hat sich hierbei 
gut bewährt und sich bei sorgfältiger Ausführung der Einzel- 
heiten und in der Anordnung, in welcher er benutzt wird, 
als ein vertrauenswerthes und wirksames Mittel erwiesen, 
um die Vortheile der hohen Spannung bei der Verthei- 
lung unter Verwendung eines Gleichstromes zu sichern. 

Die auf der Ausstellung befindliche grösste Maschine 
war ein Gleichstromumsetzer oder Motorumsetzer (motor 
transformer). 

Die zehn innerhalb der Ausstellung zur Stromlieferung 
an die Aussteller benutzten gleichen Maschinen erhielten 
nach dem Engineer, 1892 Bd. 73 * S. 285, Strom von 
1000 Volt Spannung von der 2 km entfernten Station der 
Crystal Palace and District Electric Supply Co. za Sydenham 
und verringerte diese Spannung auf 110 Volt zum Ge- 
brauche für die Aussteller. 

Die vollständige Anordnung der Vertheilung durch 
diese Motorumsetzer, welche beispielsweise jetzt für Oxford 
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angenommen ist, wird mit Hilfe der Skizze Fig. 13 deut- 
lich werden. Hier ist zuerst die Erzeugungsstelle zu er- 
wähnen, welche mit Rücksicht auf gute Wasserbeschaffung 
und leichte Koblenzufahr angelegt wurde. In derselben 
sind die nöthigen Dampfmaschinen und Kessel nebst den 
Dynamo und ihren Erregern aufgestellt, wobei auf Ver- 
mehrung derselben bei wachsendem Bedarf Rücksicht ge- 
nommen ist und diese leicht durchgeführt werden kann, weil 


Fig. 13. 
Siromvertheiler. 


sie, parallel geschaltet, leicht zu handhaben sind. Der von 
ibnen erzeugte Strom mit 1000 Volt Spannung wird auf 
ein Paar Stäbe, sogen. „Omnibusstäbe“ (kurz Busstäbe), 
in der Stelle übertragen, von denen er durch die Haupt- 
leitung Z für hohe Spannung nach dem Mittelpunkte des 
zu versorgenden Bereiches geführt wird, wo sich eine 
Centralschalterstelle C befindet. Von dieser werden alle 
Umsetzer, welche in dieser Anlage gebraucht werden, con- 
trolirt; letztere sind in Unterstellen N untergebracht, die 
rund um die Centralstelle an den für die Versorgung 
des Netzes Q mit schwach gespanntem Strom geeignetsten 
Punkten liegen und die Spannung überall gleichmässig 
erhalten. 

In der Centralumschalterstelle befindet sich gleichfalls 
ein Paar Omnibusstäbe S, welche aus L den von der Er- 
zeugungsstation gesandten hochgespannten Strom aufnehmen, 
um ihn mit Hilfe doppelpoliger Umschalter P den die Um- 
setzer der Unterstellen speisenden Leitungen Z zuzuführen. 

Für die vollständige Controle aller dieser Umsetzer 
ist nur ein Mann in der Centralumschalterstelle nothwendig. 
Die in die Steuerdrähte d eingeschalteten Voltmeter V in 
derselben zeigen die Spannung im Stadtleitungsnetze Q 
aller Unterstellen N. Sobald die Belastung in irgend einem 
Bezirke wächst, wird durch Einschaltung eines in diesem 
Bezirke befindlichen, zur Verfügung bereit stehenden Um- 
setzers die Spannung wieder auf die normale Höhe ge- 
bracht. Obgleich ich die Unterstellen N mit den Um- 
setzern in verschiedenen Entfernungen von der Central- 
umschalterstelle C befinden, vollzieht sich doch die durch 
einen Mann dieser Stelle bewirkte Ein- und Ausschaltung 
in jedem Falle mit vollständiger Zuverlässigkeit. Bei Aus- 
führung der Einschaltung ist zunächst der doppelpolige 
Umschalter P, welcher den hochgespannten Strom nach 
den Umsetzern D leitet, zu schliessen. Der Strom, welcher 
vor dem Verlassen der Stelle durch einen beträchtlichen 
Widerstand WW geht, tritt auf der für hohe Spannung be- 
stimmten Seite A des Maschinenankers ein und erregt das 
Feld derselben durch wenige, in Reihenschaltung liegende 
Windungen starken Drahtes.. Die Bürsten werden auf 
beiden Stromsammlern beständig aufliegend erhalten und 
bedürfen keiner Verstellung bei wechselnder Belastung, 


weil sich die Wirkungen der beiden Anker gegenseitig auf- 
heben. Mit Erregung des Feldes setzt sich auch die Maschine 
in Gang, zuerst schnell, aber das sich sehr rasch entwickelnde 
Nebenschlussfeld vermindert die Geschwindigkeit alsbald, 
die dann durch Verminderung des Hauptwiderstandes in 
der Umschalterstelle auf der verlangten Höhe erhalten 
wird. Obgleich der Umsetzer jetzt in Gang gesetzt ist, 
so ist doch die secundäre Wickelung des Ankers noch 
nicht mit den Hauptvertheilungsleitungen Y verbunden; 
dies geschieht erst auf der Hauptumschalterstation C ein- 
fach durch ein kurz dauerndes Schliessen und Oeffnen 
eines das Voltmeter V kurz schliessenden Umschalters z. 
Hierdurch wird ein Strom durch einen an jedem Umsetzer 
der Unterstellen N angebrachten selbsthätigen Strom- 
schliesser » geschickt. Dieser besteht zunächst in einem 
mit Eisen umkleideten Elektromagnete, dessen erregende 
Spule in den Stromkreis des Voltmeters V eingeschaltet 
ist. Dieser geringe Widerstand beeinflusst die Angaben 
des Voltmeters nicht, wohl aber wird bei dem nur einen 
Augenbliok dauerndan Kurzschluss des in der Umschalter- 
stelle C befindlichen Voltmeters V ein starker Strom von 
der Hauptzuführungsleitung Y durch die Spule r gehen, 
wodurch der Magnetanker angezogen wird. Dieser Anker 
trägt zwei auf einem Sperrade liegende Sperrkegel, von 
denen der linke in das Rad greift und dasselbe um einen 
Zahn dreht, wenn der Anker aufwärts gezogen wird. Wird 
dagegen durch Aufhebung des Kurzschlusses der Anker 
wieder frei und fällt herunter, so tritt der rechtsseitige 
Sperrkegel in Thütigkeit und dreht das Rad in derselben 
Richtung weiter. Durch diese doppelte Wirkung wird das 
Sperrad nebst der Daumenscheibe um 'js Umdrehung weiter 
gedreht und dann trifft in dieser Stellung ein Daumen auf 
den Contactblock u und schliesst den Stromkreis mit der 
niedrigen Spannung vom Umsetzer D zu den Hauptlei- 
tungen Y. 

Die Belastung in den Hauptleitungen wird gleich- 
mässig unter die in Thätigkeit befindlichen Umsetzer ver- 
theilt, um aber für den Fall eines Kurzschlusses oder eines 
zufälligen Stillstandes jeden nachtheiligen, plötzlichen, über- 
mässigen Stromsturz in die Maschine zu verhindern, ist 
ein selbsthätiger Ausschalter M angebracht. Der Anker 
des Elektromagnetes M wird in einem solchen Falle nach 
aufwärts angezogen, er erfasst hierbei einen Zahn der 
grossen Daumenscheibe und dreht dieselbe so, dass ihr 
Daumen ausser Berührung mit dem Contactblocke u kommt 
und der Stromkreis unterbrochen wird. In ähnlicher Weise 
können auch, wenn die Belastung abnimmt, die verschie- 
denen Umsetzer einzeln durch den Arbeiter der Central- 
umschalterstelle C ausgeschaltet werden. Durch einmaliges 
Schliessen und Oeffnen des Voltmeterschalters wird die 
Daumenscheibe um eine weitere Achtelumdrehung gedreht; 
sie gestattet dann dem Üontactstücke u, zu steigen und 
den Stromkreis zu unterbrechen. 

Da bei dieser Anordnung die Umsetzer nur entsprechend 
der vorhandenen Belastung gebraucht werden und daher 
meist mit voller Belastung arbeiten, so wird die ganze 
Anlage mit grosser Sparsamkeit arbeiten, weil die Maschinen 
bei voller Belastung von 40 Kilo-Watt 92 Proc., bei halber 
Belastung aber nur 87 Proc. Nutzeffect ergeben. 

Auf der Erzeugungsstelle ist nur die Stärke des die 
Stromerzeuger erregenden Stromes zu reguliren, wodurch 
die durch an den Omnibusstäben angebrachte Voltmeter 
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ablesbare Spannung gleich gross erhalten wird. Der er- 
regende Strom wird durch einen Widerstand im Neben- 
schiussfelde der Erreger geregelt, von denen für jede Dy- 
namo ein besonderer vorhanden ist. 

12) Eine von derselben Gesellschaft nach den Patenten 
von Elwell-Parker (vgl. 1890 276 * 434) ausgeführte Wechsel- 
stromdynamo von 30 Kilo-Watt war in der Ausstellung 
im Betrieb (nach dem Zmngineer, 1892 Bd. 73 *S. 286). 
Der Anker ist ein feststehender äusserer, aus einzelnen 
Ringen von weichem Eisen aufgebauter Ring, an dessen 
innerem Umfange zwölf Spulen befestigt sind; dieselben 
sind aus Kupferstreifen gewickelt, deren Ränder radial 
stehen. Sie werden durch zu beiden Seiten des Ringes 
angeschraubte Holzklammern gehalten. Der Feldmagnet 
mit der gleichen Zahl von auf Kernen von weichem 
Schmiedeeisen gewickelten Spulen läuft innerhalb des 
Ankers um. Die Maschine ist für hohe Spannung be- 
stimmt, aussen mit Holzbekleidung versehen; unter einem 
verschliessbaren Theile der letzteren liegen die Polklemmen. 
Die von diesen Polklemmen ausgehenden Leitungen sind 
im Unterbau der Maschine weiter geführt, so dass jede 
Gefahr, welche der hochgespannte Strom bietet, möglichst 
beseitigt ist. 

13) Die Form der Wechselstromumsetzer derselben 
Gesellschaft für 2 bis 4 HP ist nach dem Engineer, 1892 
Bd. 73 *S. 286, in Fig. 14 skizzirt. Dieselben sind von 
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Fig. 14. 
Elwell-Parker’s Wechselstromumsetzer. 


sehr einfacher Bauart; die beiden Stromkreise werden zuerst 
verbunden und dann mit weichen Eisenplatten von L-Form 
rings umgeben, die zu jeder Seite der Spulen aufgebaut 
werden. Diese beiden Reihen von Scheiben werden dann 
durch Bolzen verbunden, welche durch gusseiserne End- 
stücke gehen. (Fortsetzung folgt.) 


Untersuchungen über die Bildung der Farb- 
lacke. 


Von Dr. Carl Otto Weber. 


H. 

Als Säurefarbstoffe bezeichnen wir alle diejenigen Farb- 
stoffe, die sich mit organischen oder anorganischen Basen 
zu Farblacken vereinigen. Wie im ersten Theile dieser 
Abhandlung’ gezeigt wurde, enthalten alle lackbildenden 
basischen Farbstoffe mindestens eine der Salzbildung fühige 
Amidogruppe und verdanken derselben ihr charakteristisches 
Farbe- bezieh. Lackbildungsvermögen. Genau dieselbe 
Function versieht bei den Säurefarbstoffen die Hydroxyl- 
gruppe, doch ist deren Beziehung zum Lackbildungsver- 
mögen der Säurefarbstoffe erheblich complicirter, als das 
der Amidogruppe in den basischen Farbstoffen. Die An- 
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zahl der im Molekül eines basischen Farbstoffes vorhan- 
denen Amidogruppen ist einflusslos auf dessen Lackbildungs- 
vermögen. Bei den Säurefarbstoffen ist dagegen das Lack- 
bildungsvermögen in hohem Grade beeinflusst nicht nur 
durch die Anzahl der vorhandenen Hydroxylgruppen, son- 
dern auch durch deren relative Stellung im Molekül. Noch 
viel complicirter wird aber die Sache durch den Umstand, dass 
der Lackbildung unfühige Farbkörper durch die Einführung 
gewisser Säureradikale und gewisser Atomgruppen lackbil- 
dungsfähig gemacht werden können, während andererseits 
das Lackbildungsvermögen lackbildender Hydroxyl- und 
Amidofarbstoffe durch die Einführung solcher Säureradikale 
in der tiefgreifendsten Weise modifieirt wird. Säureradi- 
kale dieser Art sind die Sulfopruppe (30,.0H), die Carboxyl- 
gruppe (CO.OH), die Nitrogruppe (NO,), die Nitrosogruppe? 
(NOH,O) und die Halogene. Die Sulfo- und die Carboxyl- 
gruppe sind selbst salzbildende, also lackbildende Gruppen, 
die Nitrogruppe, sowie die Halogene sind zwar keine lack- 
bildenden Gruppen und brauchen daher in der Folge nicht 
weiter behandelt zu werden, doch möchte ich darauf hin- 
weisen, dass durch die Einführung dieser Gruppen, be- 
sonders der Nitrogruppe, in die Hydroxylfarbstoffe deren 
Säurenatur in hohem Grade verstärkt wird, Trinitrophenol 
(Pikrinsäure) und Nitroalizarin sind bekannte Beispiele 
dieser Art. Aus dem Vorstehenden geht nun zunächst 
hervor, dass, während wir bei den basischen Farbstoffen 
immer nur Lackbildung in der Amidogruppe bewirken 
können, bei den Säurefarbstoffen Lackbildung in einer oder 
mehreren Hydroxylgruppen, in der Sulfo- und in der 
Carboxylgruppe möglich ist. Es ist deshalb klar, dass in 
vielen Fällen, wo ein Farbstoff zwei oder mehr dieser ver- 
schiedenen lackbildenden Gruppen enthält, die Lackbildung 
ein sehr complexer Vorgang sein muss, in Bezug auf 
welchen sich uns sofort die wichtige Frage aufdrängt, ob 
bei Anwesenheit verschiedener lackbildender Gruppen in 
einem Farbstoffmolekül wir dem specifischen Lackbildungs- 
vermögen jeder einzelnen Gruppe Rechnung zu tragen haben 
oder nicht. 

Von den oben erwähnten vier lackbildenden Gruppen 
kann nur die Hydroxyl- und die Amidogruppe für sich 
allein im Farbstoffmolekül auftreten, während die Carboxyl- 
oder die Sulfogruppe darin nur zusammen mit einer oder 
mehreren Hydroxyl- oder Amidogruppen vorkommen kann. 
Der Grund hierfür ist wohl bekannt: die Hydroxyl- und 
Amidogruppe sind Chromogene, in dem Sinne, dass deren 
Eintritt in gewisse gefärbte oder farblose aromatische 
Complexe dieselben in Farbstoffe umwandelt. 


CH; CH4. NH, 

HCL C,H; HO—CÇ-CsH4. NH, 

CH, CH4. NH3 

Triphenylmethan Farbbase des Fuchsins 
farblos Rosanilin 


Die Umwandlung des Kohlenwasserstoffes in den Farb- 
stoff wird hier durch den Eintritt einer Hydroxyl- und 
dreier Amidogruppen in das Molekül bewirkt. Das Resultat 
ist ein basischer Farbstoff. 


C,H; ‚C;H,.OH C;H,.OH 
HCÇ CH; HO—C/ -C,H,.OH oder C/-C,H,.OH 
C;H; C;H,.OH C;H,.O 
| 
Triphenylmethan Carbinol Anhydrid 
farblos Am 


? Chinoximgruppe. 
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In diesem Falle wird derselbe Kohlenwasserstoff durch 
den Eintritt von vier Hydroxylgruppen in einen sauren 
Farbstoff übergeführt. Ganz analog diesen beiden Bei- 
spielen sind die Beziehungen zwischen Rhodamin und Eosin. 


C.H,.N=N.CeH,.NH 
u Chrysoidin i e 


Azobenzol 
scharlachroth; kein Farbstoff 


CeHs. N = N .C:H4. OH 
u Tropäclin 4 


Vielleicht noch augenfälliger zeigt sich die Function 
der Amido- bezieh. Hydroxylgruppe beim Azobenzol, das 
zwar ein prachtvoll gefärbter Körper ist, dem aber 
tinctorielle Eigenschaften gänzlich abgehen. Durch Ein- 
führung der Amidogruppe in diesen Körper entsteht ein 
starker, basischer Farbstoff, das Chrysoidin, während die 
Einführung der Hydroxylgruppe zu einem Farbstoff saurer 
Natur, dem Tropäolin führt. 

Die Einführung der Carboxyl- und Sulfogruppe in die 
der Farbstoffbildung fähigen Kohlenwasserstoffe führt be- 
kanntlich nie zur Bildung von Farbstoffen, wohl aber hat 
die Einführung dieser Gruppen in Farbstoffmoleküle einen 
grossen Einfluss auf deren Lackbildungsfähigkeit. Beide 
dieser Gruppen sind im Allgemeinen erheblich energischere 
Salzbildner als die Amido- oder die Hydroxylgruppe. Beide 
sind saure Gruppen, deren Eintritt in das Radikal saurer 
Farbstoffe die Säurenatur immer, und zwar oft sehr erheb- 
lich steigert. Die ausserordentlich zahlreiche Klasse der 
Oxyazoverbindungen verdankt ihre tinctorielle Bedeutung 
sehr wesentlich der Sulfogruppe, ohne welche jene Ver- 
bindungen praktisch werthlos wären, da ihr Lackbildungs- 
vermögen oder mit anderen Worten ihr Färbevermögen 
in Folge der Phbenolnatur dieser Farbstoffe ungemein 
schwach ist, so dass zahlreiche dieser Farbstoffe selbst 
mit Natron- oder Kaliıhydrat sich nicht (unter Salzbil- 
dung) in Lösung bringen lassen. Ganz natürlich sind 
schwächere Basen, wie Baryt, Kalk oder Thonerde, 
noch weniger im Stande, mit solchen Farbstoffen Lacke 
zu bilden. Durch die Einführung der Sulfogruppe werden 
aber diese Farbstoffe in starke Säuren umgewandelt, deren 
Alkalisalze in Wasser fast ausnahmslos leicht löslich 
sind. Von derselben Wirkung ist die Einführung der 
Sulfogruppe in an und für sich schon lackbildende Hydro- 
xylfarbstoffe, deren Säurenatur dadurch eine bedeutende 
Steigerung erfährt. Gleichzeitig wird aber auch deren 
Lackbildungsvermögen in principieller Weise verändert, 
indem die Lackbildungsfähigkeit der Hydroxylgruppen von 
derjenigen der Sulfogruppen vollständig verdeckt wird. 
Ein Vergleich des specifischen Lackbildungsvermögens des 
Alizarins und des sulfonirten Alizarins (Alizarin S) zeigt 
dies auf das Deutlichste; auf diesen Gegenstand werden 
wir weiter unten speciell zurückzukommen haben. 

Eine ebenso grosse Bedeutung wie für die Hydroxyl- 
farbstoffe und speciell die Oxyazofarbstoffe hat die Sulfo- 
gruppe für die Amidofarbstoffe und besonders wieder die 
sehr zahlreichen Vertreter der Klasse der Amidoazofarb- 
stoffe, deren Basennatur so verschwindend ist, dass diese 
der Salzbildung entweder garnicht mehr oder in un- 
genügender Weise fähig sind. Ob nun an und für sich 
der Lackbildung fähig, wie z. B. die Triphenylmethanfarb- 
stoffe, oder nicht, wie die meisten Amidoazoverbindungen, 
so werden doch alle basischen Farbstoffe durch die Ein- 
führung der Sulfogruppe in stark saure Farbstoffe um- 


gewandelt, und die Basennatur der Amidogruppe, auch 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 7. 1893M]. 
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wenn dieselbe im ursprünglichen unsulfonirten Farbstoff 
noch so kräftig war, scheint vollständig verschwunden 
zu sein. 

Aehnlich wirkt die Einführung der Carboxylgruppe 
in die sauren und basischen Farbstoffe, indem durch deren 
Eintritt die Säurenatur der Hydroxylfarbstoffe erheblich 
verschärft wird, während andererseits die Basennatur der 
Amidofarbstoffe völlig verschwindet. Trotzdem besitzen 
die carboxylirten Farbstoffe Eigenschaften, die sie von den 
sulfonirten Farbstoffen auf das schärfste unterscheiden. 
Diese Unterschiede äussern sich in höchst charakteristischer 
Weise in dem specifischen Lackbildungsvermögen der. 
carboxylirten Farbstoffe, und werden wir hierauf weiter 
unten ausführlich zurückkommen. Hier sei nur bemerkt, 
dass ihrem Lackbildungsvermögen nach die carboxylirten 
Farbstoffe in der Mitte zwischen den Hydroxyl- bezieh. 
Amidofarbstoffen und den sulfonirten Farbstoffen stehen. 

In Vorstehendem haben wir nur die künstlichen oder 
Theerfarbstoffe in Betracht gezogen, nicht aber die zahl- 
reichen natürlichen Farbstoffe. Dies geschah aus dem ein- 
fachen Grunde, weil ein principieller chemischer Unter- 
schied zwischen natürlichen und künstlichen Farbstoffen 
absolut nicht mehr existirt. Die beiden wichtigsten natür- 
lichen Farbstoffe, Alizarin und Indigo, werden fabrikmässig 
dargestellt. Dass die Fabrikation des Indigo vorläufig 
noch unrentabel ist, fällt hierbei nicht ins Gewicht. Alle 
noch nicht künstlich dargestellten natürlichen Farbstoffe 
gehören der Klasse der Hydroxyl- bezieh. Ketonfarbstoffe 
an, und eine grosse Anzahl von Farbstoffen dieser Klasse 
wird gegenwärtig künstlich dargestellt. Ist erst die Con- 
stitution aller natürlichen Farbstoffe mit Sicherheit be- 
kannt, so ist damit auch die Möglichkeit und der Weg 
zu deren künstlicher Darstellung eröffnet. Die noch gegen- 
wärtig geäusserte Behauptung, dass nur die natürlichen 
Farbstoffe wirkliche Lacke bilden, kann nur als Gedanken- 
faulheit oder Unwissenheit bezeichnet werden, im Zusam- 
menhang damit steht aber wohl die Thatsache, dass die 
Fabrikation der Farblacke gegenwärtig noch vielfach nichts 
als Schmiererei im Grossen ist.’ 


I. Lackbildung in der Hydroxylgruppe. 


Farbstoffe, welche nur eine oder mehrere Hydroxyl- 
gruppen als lackbildende Gruppen enthalten, sind ziemlich 


‘zahlreich und gehören folgenden Klassen an: 


a) Nitrofarbstoffe, 

b) Oxyazofarbstoffe (unsulfonirt), 

c) Chinoximfarbstoffe (Nitrosofarbstoffe), 

d) Oxyketonfarbstoffe, 

e) Triphenylmethanfarbstoffe, 

f) Oxazine, 

g) Natürliche Farbstoffe unbekannter Constitution. 

Von diesen Farbstoffen sind alle Nitrofarbstoffe und 
zahlreiche Oxyazofarbstoffe Monohydroxylverbindungen, alle 
übrigen sind Di- oder Polyhydroxylverbindungen. Eine 
Ausnahmsstellung nehmen die Chinoximfarbstoffe ein, doch 
soll hierauf weiter unten zurückgekommen werden. 

Von den monohydroxylirten Farbstoffen sind ohne 


3 Zur Bekräftigung dieser Behauptung brauche ich nur 
darauf hinzuweisen, dass erst vor Kurzem von zwei Autoren 
der eine empfahl, Lacke aus Victoriablau durch Fällung mit 
Chlorbarium, der andere, Lacke aus Mikadogelb durch Fällung 
mit Kochsalz herzustellen. In beiden Fällen tritt natürlich 
nur Aussalzung ein, Lackbildung ist absolut ausgeschlossen. 
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Zweifel die Nitrofarbstoffe von grösserer Bedeutung als 
die betreffenden Oxyazofarbstoffe. Die Säurenstur der 
Hydroxylgruppe ist so gering, dass die monohydroxylirten 
Oxyazofarbstoffe für die Zwecke der Färberei ganz un- 
brauchbar sind. Soweit dieselben ein relativ niederes 
Molekulargewicht besitzen, sind sie in verdünnten Lösungen 
der Aetzalkalien löslich und aus solchen Lösungen lassen 
sie sich mittels der Salze der Erdalkalien und der Metalle 
als die betreffenden Lacke fällen. Es geht diesen Lacken 
aber nicht nur Schönheit, sondern auch Beständigkeit 
durchaus ab, indem schon durch Essigsäure diesen Lacken 
sich die Base so gut wie vollständig wieder entziehen lässt 
und andererseits bei Behandlung mit Alkalien eine voll- 
ständige Zersetzung des Lackes fast momentan eintritt, 
indem die freie Base unlöslich sich abscheidet, während 
der Farbstoff wieder in Lösung geht. Baryt-, Kalk-, Mag- 
nesium- und Zinklacke solcher Farbstoffe sind in Alkohol 
fast absolut unlöslich, so dass hier also trotz der Unecht- 
heit dieser Lacke doch deren Lacknatur unzweifelhaft ist. 
Ein mit den Salzen der eben erwähnten Basen in einer 
Lösung von Sudan I (Oxyazofarbstoff aus Anilin bezieh. 
Diazobenzolchlorid und Ä-Naphtol) erhaltener Niederschlag 
ist also ein Lack, dem die Formel. 
CeH,—N=N—CoHg. O 
CeHs—N=N— CoH. 0 
zukommt. Wird die alkalische Lösung des Sudan mit der 
Lösung eines Thonerde- oder Chromsalzes gefällt, so wird 
ein dem vorerwähnten Barytlack nicht unähnlicher Nieder- 
schlag erhalten. Bei näherer Untersuchung zeigt sich 
jedoch, dass derselbe lediglich aus einem innigen Gemenge 
von freiem Farbstoffe und Thonerdehydrat besteht, da 
Alkohol dem Niederschlage die ganze Farbstoffmenge, unter 
Hinterlassung reinen Thonerdehydrates, mit grösster Leich- 
tigkeit entzieht. Es geht hieraus hervor, dass das Lack- 
bildungsvermögen der Oxyazofarbstoffe ausserordentlich 
gering ist, indem dieselben mit den Erdalkalien höchst 
unechte, mit Thonerde und Chromoxyd, die wir in der 
Folge als die wichtigsten Lackbildner kennen lernen werden, 
überhaupt keine Lacke bilden. 
Wesentlich günstiger verhalten sich die Nitrofarbstoffe, 
deren hierher gehörige Vertreter sich auf drei beschränken, 
nämlich: 


>PBa 


OH 
| 
OH er C=C(NO;) 
NO 
CH, NO, CHR NO, SeA | 
NO, NO, C=CH 
| 
NO, 
Trinitrophenol Dinitrokresol Dinitronaphtol 
Pikrinsäure Victoriagelb Martiusgelb 


Obige Formeln repräsentiren die freien Farbsäuren. 
Einige andere Farbstoffe, die dieser Gruppe angehören, 
wie Salicylgelb, Sonnengold, sind, weil nicht mehr im 
Handel, nicht erwähnt worden. Alle diese Farbstoffe sind 
sehr starke Säuren, und es ist bekanntlich eine charakte- 
ristische Eigenschaft der Nitrogruppe, obgleich derselben 
als solcher Salzbildungs- oder Lackbildungsvermögen absolut 
abgeht, die Säurenatur gleichzeitig im Molekül vorhandener 
Hydroxylgruppen in ausserordentlicher Weise zu steigern. 
Dieser Einfluss der Nitrogruppe auf die Säurenatur der 
Verbindung geht so weit, dass die Einführung mehrerer 
Nitrogruppen in viele aromatische Kohlenwasserstoffe die- 
selben in Säuren umwandelt, in denen ein Wasserstoffatom 
gegen Metalle umgetauscht werden kann, und es ist sogar 
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eine Anzahl von Fällen bekannt, wo die Nitrogruppe selbst 
aromatische Basen in Säuren umwandelt. Aurantia, das 
Ammoniaksalz des Hexanitrodiphenylamins 

y f CA NO); 

NNE N On)s 


ist ein bemerkenswerthes Beispiel dieser Wirkung der 
Nitrogruppe. 

Trotzdem diese oben angeführten Nitrokörper sehr 
starke Säuren sind, ist deren Lackbildungsvermögen doch 
ausserordentlich gering, indem dieselben mit Thonerde, 
Chromoxyd, Baryt, Kalk und Zinkoxyd ausnahmslos sehr 
leicht lösliche Salze bilden. Unlösliche Niederschläge lassen 
sich nur mit den Salzen der schweren Metalle, besonders 
mit Bleisalzen, und am besten mit basischen Bleisalzen er- 
halten. Durch besondere Schönheit zeichnen sich diese 
Niederschläge nicht aus, noch weniger durch Echtheit, da 
sie alle sehr lichtempfindlich sind und von Säuren und 
Alkalien sofort zerstört werden. Wir finden daher, dass 
diese Farbstoffe, obgleich energische Säuren, doch für die 
Darstellung von Lacken von sehr geringem Werthe sind. 
Es lässt sich hieraus schon jetzt schliessen, dass die Lack- 
bildungsfähigkeit der Farbstoffe zur Stärke der Farbsäure 
in keiner Beziehung steht, obgleich dies in Bezug auf deren 
Salzbildungsfähigkeit unzweifelhaft der Fall ist. Dies ist 
ein Punkt von erheblichem Interesse, der die Lackbildung 
in der Hydroxylgruppe von der Lackbildung in der Amido- 
gruppe sehr scharf unterscheidet, da die Lackbildungsfähig- 
keit der basischen Farbstoffe mit deren Salzbildungsfähig- 
keit Hand in Hand geht. 

Von einer ganz neuen Seite erkennen wir die lack- 
bildenden Eigenschaften, sobald wir Farbstoffe mit zwei 
und mehr Hydroxylgruppen in Betracht ziehen, wobei der 
Fall öfters beobachtet wird, dass von zwei in ihrer Zu- 
sammensetzung identischen, aber mit Bezug auf die Stel- 
lung der Hydroxylgruppen isomeren Farbstoffen der eine 
Lackbildungsfähigkeit im höchsten Grade, der andere die- 
selbe nicht mehr als die vorerwähnten Monohydroxylfarb - 
stoffe besitzt. Ueber diesen Gegenstand sind zahlreiche 
Arbeiten, hauptsächlich von Liebermann, Kostanecki und 
Noelting herrührend, veröffentlicht worden. Die beiden 
Erstgenannten zeigten‘ zunächst, dass von den zahlreichen 
isomeren Dioxyanthrachinonen nur einem einzigen, dem 
Alizarin 

co OH 


N Non 
NZ 


(00) 

die Fähigkeit zukommt, gebeizte Baumwolle zu färben, 
mit anderen Worten mit Thonerde oder Chromoxyd echte 
Lacke zu bilden, alle übrigen Dioxyanthrachinone bilden 
weder mit Thonerde noch mit Chromoxyd Lacke, wohl 
aber mit Baryt, Kalk und Zink, doch geht diesen Schön- 
heit und Echtheit gerade so sehr ab wie den Lacken aus 
Oxyazofarbstoffen. Allgemein stellte sich heraus, dass die 
Dioxyanthrachinone und höher substituirte Derivate der- 
selben nur dann echte Lacke zu bilden vermögen, wenn 
mindestens zwei der in denselben enthaltenen Hydroxyl- 
gruppen sich in Orthostellung befinden. 

Zu ganz ähnlichen Resultaten gelangte Kostanecki bei 


í Liebiy’s Annalen, 1887 Bd. 240 S. 245. 
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Untersuchung der Nitrosonaphtole, die jetzt allgemein als 
Chinoxime aufgefasst werden. In dieser Gruppe befinden 
sich einige Farbstoffe, die hervorragende beizenfärbende 
Eigenschaften besitzen, in diesen sind die substituirenden 
Gruppen stets in der Orthostellung vorhanden, wo dies 
nicht der Fall ist, sind die lackbildenden Eigenschaften 
sehr gering, mit Bezug auf Thonerde, Chrom- oder Eisen- 
oxyd überhaupt nicht vorhanden. 


(0) N.OH 
Il 
#-Nitroso-a-Naphtol a-Nitroso-6-Naphtol 
starker Lackbildner starker Lackbildner 
O 
Il 
ll 
N.OH 


a-Nitroso-4-Naphtol 
sehr schlechter Lackbildner 


Aehnliche Beziehungen zwischen der Orthostellung der 
Substituenten und der Lackbildungsfähigkeit wurden für 
die Nitro- und Nitrosochinolinderivate? nachgewiesen. Be- 
sonders interessant ist eine von der Badischen Anilin- und 
Sodafabrik gemachte Beobachtung®, welche die charakte- 
ristische Lackbildungsfähigkeit der Orthodihydroxylgruppe 
auch für die Azofarbstoffe verwendbar macht. Es zeigte 
sich nämlich, dass das Orthodioxynaphtalin (2, 3) 


8°: 


durch Combination mit Diazokörpern Azofarbstoffe liefert, 
welche im selben Grade wie das Alizarin durch hervor- 
ragende Lackbildungsfähigkeit sich auszeichnen und daher 
in der Färberei als beizenfärbende Farbstoffe verwendbar 
sind, und es kann keinem Zweifel mehr unterliegen, dass 
dies der Ortbostellung der beiden Hydroxylgruppen zu- 
zuschreiben ist. 

Aus dem Vorstehenden ergibt sich, dass die Lackbil- 
dungsfähigkeit der Dihydroxylfarbstoffe eine sehr einfache 
Function der Constitution derselben ist. Der Vorgang der 
Lackbildung selbst ist indessen ziemlich complicirter Art 
und bietet Erscheinungen, die in ihrer Gesammtheit noch 
nicht vollständig aufgeklärt sind und deren genauere Kennt- 
niss wir hauptsächlich den schönen Arbeiten von Liechti 
und Suida’ verdanken. Dieselben führten ihre Unter- 
suchungen mit dem für die Gruppe der Orthodihydroxyl- 
farbstoffe classischen Alizarin aus und oonstatirten zunächst 
die bemerkenswerthe Thatsache, dass völlig reines Thon- 
erdehydrat sich mit Alizarin selbst im zugeschmolzenen 
Rohr bei einer Temperatur von 150° C. nicht zu verbinden 
vermag. Verbindung zu Aluminiumalizarat tritt aber 
schon bei Gegenwart von Natriumacetat mit Leichtigkeit 
ein, doch werden reine Alizarate von bestimmter Zusammen- 


5 Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, 1891 Bd. 24 
S. 150 und 156. 

€ D. R. P. Nr. 57525 vom 3. August 1890. 

7 Mittheilungen des technischen Gewerbemuseums, 1885 S. 1. 
Fischer, Jahresberichte, 1885 S. 1000. 
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setzung am besten durch Doppelzersetzung ammoniakalischer 
Alizarinlösungen mit Lösungen von Thonerdesulfat er- 
halten. Auf diese Weise wurden folgende wohl definirte 
Alizarate dargestellt: 

A1203(C14H603)3 normales Aluminiumalizarat 

Al(OH) (C14H604)p5 dreibasisches n 

Al(OH),(C,4H 50403 fünfbasisches z 
Das normale Alizarat ist in Wasser mit grösster Leichtig- 
keit löslich, in Ammoniakdünsten ist das Salz geradezu 
zerfliesslich.. Das drei- und fünfbasische Alizarat sind in 
Wasser ganz unlöslich, lösen sich aber wie das normale 
Alizarat mit prächtig rother Farbe in Ammoniak, das erstere 
sehr leicht, das letztere sehr schwer. Die Löslichkeit dieser 
Aluminiumsalze in Ammoniak ohne Zersetzung ist an und 
für sich schon sehr auffallend, noch mehr aber, dass solche 
Lösungen auf Zusatz von Phosphaten kein Thonerdephosphat 
liefern. Wird zu der ammoniakalischen Lösung dieser Ali- 
zarate Natrium- oder Ammoniumphosphat gefügt und darauf 
mit Essigsäure angesäuert, so entstehen prächtig rothe Nieder- 
schläge, die Thonerde, Phosphorsäure und Alizarin ent- 
halten. Das letztere kann dem trockenen Niederschlag 
durch Aether nicht entzogen werden und ist daher in dem- 
selben nicht in freiem Zustande vorhanden, eine Voraus- 
setzung, die schon in Anbetracht der feurig rothen Farbe 
des Niederschlages sehr unwahrscheinlich ist. 

Die Löslichkeit in verdünntem Ammoniak ist eine den 
Thonerdelacken aller Orthodihydroxylfarbstoffe zukommende 
Eigenschaft. Die Eisenoxydlacke zeigen dieselbe noch in 
unverkennbarem Grade, die Chromoxydlacke aber fast gar 
nicht. Gleichgültig ob Lösung eintritt, in keinem Falle 
vermag Ammoniak die Alizarinlacke zu zersetzen. Ebenso 
beständig sind dieselben gegen verdünnte Säuren, von denen 
nur verdünnte Salz- oder Schwefelsäure bei anhaltendem 
Kochen Zersetzung bewirken. Das Gleiche gilt von den 
Eisen- und Chromlacken, während das Calciumalizarat schon 
in der Kälte durch verdünnte Essigsäure mit Leichtigkeit 
zerlegt wird. Diese Löslichkeit der Thonerdealizarate in 
Ammoniak und deren Beständigkeit gegen Säuren ist in 
hohem Grade auffallend, besonders gegenüber der Un- 
beständigkeit der Calciumalizarate. 

Bei Besprechung der Lacke aus basischen Farbstoffen 
erkannten wir bereits die Thatsache, dass nicht die Tannin- 
lacke derselben, sondern Doppellacke aus Tannin und einem 
Metalloxyd die echtesten Lacke liefern. Die einfachen 
Tanninlacke sind nicht selten überhaupt keine Lacke, son- 
dern einfach mehr oder minder unlösliche Salze des Tannins. 
Ganz analog sind die Verhältnisse bei den Lacken aus 
Orthodihydroxylfarbstoffen, indem wir soeben gesehen haben, 
dass viele derselben in Wasser mehr oder weniger leicht 
löslich sind. Um aus diesen Farbstoffen echte Lacke zu 
erhalten, müssen wir ebenfalls Doppellacke herstellen. Wir 
haben das Tannin als den typischen Lackbildner für die 
basischen Farbstoffe erkannt und das Antimonoxyd als das 
beste Metalloxyd für die Bildung der Doppellacke In 
analoger Weise stellen die amphoteren Basen (Thonerde, 
Eisenoxyd, Chromoxyd) die typischen Lackbildner der 
Orthodihydroxylfarbstoffe vor und Calciumoxyd das 
geeignetste Metalloxyd zur Bildung der Doppellacke Es 
möchte zwar scheinen, als ob diese Parallele zwischen 
Tannin und Antimonoxyd einerseits und Thonerde (Eisen- 
oxyd, Chromoxyd) und Kalk andererseits sehr oberflächlicher 
Natur wäre, indem im ersten Falle die beiden Lackbildner 
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ım Verhältniss von Base und Säure zu einander stehen, 
im letzteren Falle aber beide Lackbildner Basen sind. Mit 
Bezug hierauf brauche ich wohl nur daran zu erinnern, 
dass die amphoteren Basen (Thonerde, Chromoxyd und 
Eisenoxyd) sich starken Basen gegenüber als Säuren ver- 
halten und mit denselben wohl charakterisirte Verbindungen 
bilden (Aluminate, Chromite), es ist ja das Calcinmaluminat 
ein in grossen Quantitäten hergestelltes Handelsproduct. 
Die in der Türkischrothfärberei so wohl bekannte Wichtig- 
keit des Kalkes zeigt sich deutlich im Verhalten der Alu- 
miniumalizarate gegen Calciumverbindungen. Fügen wir 
zu einer Lösung von Aluminiumalizarat in Wasser oder 
verdünntem Ammoniak eine wässerige Lösung eines Calcium- 
salzes, so wird das Aluminiumalizarat sofort als Thonerde- 
kalklack gefällt. Die chemischen bezieh. physikalischen 
Eigenschaften und die Schönheit der Nuance dieser Farb- 
stoffe hängt wesentlich von den Mengenverhältnissen ab, 
in denen Thonerde und Kalk in dem Lack enthalten sind. 
Die Lacke 

(Al203)3(Ca 0), (C14H603)0 

(A1203)3(Ca0)3(C14H603) 

(A1203)3(Ca0)s(C11H603);»5 
sind sehr leicht löslich in verdünntem Ammoniak. Die 
Lacke 

(A1203)3(Ca0)3(C14H603)6»75 

(A1203)3(Ca0)1,x(C14H603)3.6 

(A1203)3(Ca0)2,75(C14H603)6»45 
sind in verdünntem Ammoniak nur theilweise löslich. 
Die Lacke | 

(A1203)3(CaO)4,5(C14H608)10 

(A1203)5(CaO)g2(C14H603)10 
sind in Ammoniak ganz unlöslich. Ein Ueberschuss von 
Thonerde übt weder auf die Schönheit der Nuance, noch 
auf die Löslichkeit des Lackes, noch auf dessen Echtheit 
einen Einfluss aus. Kalküberschuss ergibt Producte von 
missfarbigem Ton. Die Thonerdelacke sind ohne Zweifel 
die wichtigsten Alizarinlacke; die Chromlacke des Alizarins 
sind braun, die Eisenlacke violett und werden deshalb als 
Lacke für sich kaum jemals dargestellt. Indessen sind die 
Chromlacke besonders der gelben, blauen, violetten und 
grünen Orthodihydroxylfarbstoffe meist den entsprechenden 
Thonerdelacken an Schönheit bei weitem überlegen. 

Aus Vorstehendem ergibt sich, dass bei der Darstel- 
lung von Alizarinlacken die Gegenwart von Eisen strengstens 
zu vermeiden ist und dass nie mehr als 1 Mol. Kalk auf 
1 Mol. Thonerde angewendet werden sollte. Besser noch 
ist es, die Thonerde bedeutend vorwalten zu lassen, da ein 
Ueberschuss derselben die Nuance in keiner Weise beein- 
trächtigt. Weit weniger empfindlich sind die Chromoxyd- 
lacke der Orthodihydroxylfarbstoffe, doch ist auch in diesen 
die Gegenwart von Kalk zur Erzielung guter Resultate 
von höchster Bedeutung. Zahlreiche organische Farbstoffe 
von unbekannter Constitution, die aber unzweifelhafte 
Orthodihydroxylfarbstoffe sind, können ebenfalls nur dann 
in gute Lacke übergeführt werden, wenn neben Thonerde 
Kalk vorhanden ist. Die Lacke aus dem Farbstoffe des 
Rothholzes und der Cochenille sind bekannte Beispiele 
dieser Art. Indessen gibt es einige, den Orthodihydroxyl- 
farbstoffen im weiteren Sinne angehörige Glieder, die 
Nitroso- oder Chinoximfarbstoffe, die diese Neigung zur Bil- 
dung von Doppellacken in weit geringerem Grade besitzen. 
Alle diese Farbstoffe (Dinitrosoresorein, Gambin, Dioxin) 
bilden mit Thonerde oder Chromoxyd werthlose gelbe 
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oder braune Lacke, ebenso unscheinbar sind die Lacke, 
die dieselben mit Eisenoxyd liefern. Dagegen bilden die- 
selben mit Eisenoxydul sehr schön grüne Lacke von ganz 
ausserordentlicher Echtheit, aber keine Doppellacke Es 
ist wohl möglich, dass dies mit der chemischen Natur des 
Eisenoxyduls im Zusammenhang steht, das mit anderen 
Metalloxyden keine Doppelverbindungen zu bilden vermag. 
Die Beispiele für die enorme Lackbildungsfähigkeit der 
Orthodihydroxylfarbstoffe könnten durch eine Besprechung 
der hierher gehörigen Farbstoffe der Triphenylrosanilin- und 
Öxazingruppe noch bedeutend vermehrt werden, ohne 
indessen neue Gesichtspunkte zu ergeben. Ich möchte aber 
zur wiederholten Bestätigung des Gesagten noch darauf 
hinweisen, dass, während die Eosine 

CsHBra—0OHtı) 

ö 20 -fa 

CsHBra— OHpı 

CsH,—00—0 


weder mit Thonerde, noch mit Chrom- oder Eisenoxyd 
Lacke zu bilden vermögen, und deren Zink- oder Blei- 
lacke sprüchwörtlich unecht sind, solche Triphenylmethan- 
farbstoffe, welche zwei Hydroxyle in Orthostellung besitzen, 
wie Gallein 

CeHR0Hpı) 

c) 208 
CeHR0Hpı 
GEL —C0—0 


an Echtheit den Oxyketon-(Alizarin-)Farbstoffen nicht nach- 
stehen. Es ist dies in Anbetracht der, von der Stellung 
der Hydroxylgruppen abgesehen, identischen Constitution 
dieser Farbstoffe ein schlagender Beweis für die lack- 
bildende Eigenschaft der Orthodihydroxylgruppe. 
(Fortsetzung folgt.) 


Ueber die Kohlenstoffverbindungen der 
Elemente. 
Von Dr. Otto Mühlhäuser.! 
Mit Abbildungen. 
Bis zum heutigen Tage kennt man etwa 15 Elemente, 
welche mit Kohlenstoff Verbindungen eingehen. Einige 


dieser Elemente sind Metalle, andere Nichtmetalle. Folgende 
Elemente bilden Karbide: 


I. Kalium Calcıum Chrom 
Barium Uran 
Eisen 
Mangan 
Il. Wasserstoff Sauerstoff Stickstoff Silicium 
Chlor Schwefel Bor 
Brom 
Jod 


Wahrscheinlich sind die Karbide sämmtlicher Elemente 
darstellbar und dürfte der Erhalt derselben nur von den 
Versuchsbedingungen abhängen. Von den bis jetzt be- 
kannten Karbiden sind die Verbindungen, welche der 


! Auszug aus meinem Vortrage: „On Carbides of the Elements“, 
gehalten am 2. Juni 1893 im Chemical Club of the University 
of Chicago. 
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Kohlenstoff mit Metalloiden eingeht, rein erhalten worden, 
in Formen, wie wir sie auf Grund der Valenz der Elemente 
und im Rückschluss auf den analogen Fall erwarten 
können. Nur unrein dagegen wurden die Karbide der 
Metalle dargestellt, da man bis jetzt keine Methoden hat, 
um sie von den Begleitern zu trennen. Die Existenz der 
Metallkarbide ist sicher nachgewiesen, einige Chemiker 
ziehen es jedoch noch vor, diese Verbindungen als Legi- 
rungen aufzufassen. 

Ueber die Zusammensetzung der Metallkarbide wissen 
wir wenig, aber es scheint, dass in Bezug auf Verbindungs- 
fähigkeit die Metalle dem Kohlenstoff gegenüber sich ähn- 
lich verhalten wie Wasserstoff. Es scheinen von einem 
und demselben Metalle eine Reihe von Karbiden zu existiren, 
gerade so wie es Reihen von Wasserstoffkarbiden gibt. 

Im Folgenden sind die Darstellungsweisen der Karbide 
kurz erwähnt und die Resultate einer Untersuchung (einiger 
neuer Metalloidkarbide) mitgetheilt, die Verfasser im ver- 
gangenen Jahre ausführte. 


I. Karbide der Metalle. 


Kaliumkarbid 
hat wahrscheinlich die Zusammensetzung CK, und die 
Constitution: 
C—K 


N 
C—K 
Man erhält es durch Ueberleiten von Acetylen über 
geschmolzenes Kalium: 


CH: -+ Ka = H, + Ka. 

Es wurde zuerst in der schwarzen Masse aufgefunden, 
welche als Nebenproduct bei der Fabrikation von Kalium 
abfällt. Eine ähnliche Verbindung, 

Calciumkarbid, 
hat Wöhler beim Erhitzen einer Mischung von Calcium 
mit Zink und Kohlenstoff bei Weissglut erhalten. Maquenne 
erzeugte kürzlich das Calciumkarbid durch Erhitzen einer 
Mischung von Caleciumkarbonat mit Kohlenstoff und Magne- 
sium 
CaCO; -+ 3 Mg -+ C =3MgO + C,Ca, 
in derselben Weise erhielt Maquenne das 
Bariumkarbid 
durch Erhitzen einer Mischung von 
100 Th. Bariumkarbonat, 
40 „ Magnesium mit 
15 „ Kohlenstoff 
bei Rothglut. 

Alle erwähnten Karbide haben die Eigenschaft, Wasser 

unter Bildung von Acetylen zu zersetzen: 


PAN CH 
| Eisenkarbid. 

Diese wichtige Verbindung bildet einen wesentlichen 
Bestandtheil der verschiedenen Eisen- und Stahlsorten, be- 
dingt mit deren Qualitäten. Eisen ist im Stande, ungefähr 
4,6 Proc. Kohlenstoff zu binden. Die Zusammensetzung 
des Karbids ist nicht bekannt. 

Gastner erhielt ein Eisenkarbid durch Erhitzen von 
Eisenfeilspänen mit Pech. Er gebraucht das Präparat zur 
Reduction des Natriumhydrats zu metallischem Natrium: 

6 NaOH + Fe, = 2 NCOs + 3 H, + Fe -+ Na. 


Mangankarbide. 

Mangankarbide sind von Wahl und Greene und von 
Moissan dargestellt worden. Erstere fanden, dass die Re- 
duction von Manganoxydul durch Kohle nicht unter Bildung 
von metallischem Mangan, sondern unter Bildung von 
Mangankarbid verläuft. Wahl und Greene schreiben dem 
Karbid folgende Formel zu: 

Mn;C. 

Moissan erhielt Mangankarbide, welche 6,3 bis 14,6 Proc.C 
enthalten, durch Erhitzen von, Manganoxyd mit Kohle im 
elektrischen Ofen. 

Da im Folgenden der Anwendung elektrischer Oefen 
öfters erwähnt wird, will ich kurz einige derselben be- 
schreiben. | 

Elektrische Oefen sind von Cowles, 
Violle u. A. construirt worden. 

Jede thermoelektrische Anlage besteht aus folgenden 
drei wesentlichen Theilen: 

1) dem Wechselstrom - Dynamo (Alternatingcurrent 
dynamo), 

2) dem Transformator (Currentconverter), 

3) dem Ofen. 

Das Diagramm veranschaulicht die drei Theile zur 
Anlage vereint: 

Die Dynamomaschine D erzeugt den Wechselstrom 
(z. B. einen Strom von 50 Ampere und 1000 Volt Span- 
nung); der Transformer T, bestehend aus dem primären 
und secundären Coil, verwandelt in unserem Falle jenen 
Strom in einen solchen von geringerer Spannung und 
grösserer elektromotorischer Kraft (sagen wir einen Strom 
von 500 Ampère und 100 Volt Spannung). Der Ofen O 
ist der Raum, in welchem der Strom den Kohlenwider- 


Moissan und 


P g_ 
AH 

3 177] 

CHE -~ 


stand (die Elektroden C, und (7) findet und dadurch in 
Wärme umgewandelt wird. Joule fand, dass die Zahl der 
Wärmeeinheiten, welche in einem Leiter entwickelt werden, 
proportional ist 

1) dem Leitungswiderstande, 

2) dem Quadrate der Stromkraft und 

3) der Zeitdauer des Stromes. 

Die folgende Gleichung, welche diese Beziehungen aus- 
drückt, ist ‚unter dem Namen des Joule’schen Gesetzes 
bekannt: 


H= C*’.R.t. 

C stellt darin den Strom in Ampere, R den Wider- 
stand in Ohm, t die Zeitdauer in Secunden, H die Wärme 
in den gewöhnlichen Wärmeeinheiten dar (die Wärmemenge, 
welche 1 g Wasser um 1°C. erwärmt). 

Violle und Moissan bestimmten die Temperatur, welche 
sie mit ihrem Ofen erzeugen konnten, mit einem Calori- 
meter. Sie fanden 3500° C. Der Violle-Moissan’sche Ofen 
hat folgende Form: 

Der Ofen besteht im Wesentlichen aus einem Kohle- 
cylinder A, in welchem der elektrische Funken von einer 
Elektrode zur anderen überspringt. Der Kohlecylinder A 
hat gleiche Höhe und Durchmesser. Eine Kohlenplatte 
bildet den Boden, eine andere den Deckel. Der Cylinder 
hat zwei Oeffnungen für die beiden Elektroden Æ und E.. 
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Der Kohlecylinder sitzt in einem Kalksteinblock B, der 
mit einem Deckel aus demselben Materiale bedeckt ist. 
Die Grösse des Ofens hängt von der Kraft des Stromes 
ab. Für eine Kraft von 300 bis 500 Ampère ist der 
Durchmesser von A= 6,5 cm. Der Durchmesser der Elek- 


troden Æ% und %&, ist 3 bis 3,5 cm, die Länge etwa 24 cm. 
Der Kalksteinblock B ist 20 cm hoch und 25 cm lang. 
Die Elektroden sind mit den Leitungsdrähten durch 
Klammern verbunden. Auf dem Boden des Kohlecylinders 
ist ein Kohletiegel, welcher die Mischung des Oxyds mit 
Kohle enthält. 

Weit einfacher ist der Cowels-Ofen, welcher für die 
Fabrikation von Aluminium und für die Umwandelung 
von Sand in Silicium bezieh. Siliciumkarbid dienen kann. 
Folgende Skizze veranschaulicht den Ofen: 

Der Cowles-Ofen ist aus feuerfesten Backsteinen auf- 
gebaut, er ist 1,5 m lang und 0,8 m hoch und breit. Die 
Elektroden ragen an den Schmalseiten in den Ofen hinein. 


Den Boden des Ofens kleidet Cowles mit einer Schicht 
Holzkohlenpulver aus, darauf bringt er dann die zu 
schmelzende bezieh. in Reaction zu bringende Mischung. 
Moissan erzeugte Mangankarbide, denen wir Werthe 
zuschreiben können, die zwischen folgenden Formeln liegen: 
MnC und MnC, 
mit einem Strome von 300 Ampère und 60 Volt Spannung. 


Chromkarbide. 

Chromkarbide bereitete Moissan durch Reduction einer 
Mischung von Chromoxyd mit Kohlenstoff bei einer Tem- 
peratur, welche er mit einem Strome von 350 Ampere 
und 50 Volt hervorbrachte. Die Producte enthielten 8,6 
bis 11,9 Proc. C. Das führt zu folgenden Werthen: 

Cr;C bis Cr,C;. 


Urankarbide 
hat Moissan durch Reduction einer Mischung verschiedener 
Uranoxyde mit Kohle mit einem Strom von 450 Ampère 
und 60 Volt erzeugt. Die Producte enthielten 5 bis 
13,5 Proc. O, entsprechend Url — UrtC,. 


II. Karbide der Metalloide. 
Wasserstoffkarbide. 


Kohlenstoff bildet mit Wasserstoff eine ausserordent- 
lich grosse Zahl von Verbindungen, die Kohlenwasserstoffe. 
Viele dieser Kohlenwasserstoffe sind von grösster Wichtig- 
keit, speciell: 

Methan 
und deren Abkömmlinge. 

Die Kohlenwasserstoffe des Methantypus finden sich 
in ungeheuren Mengen in den natürlichen Gasen von Penn- 
sylvanien und Baku und bilden in jenen Ländern das voll- 


Benzol Naphten 
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kommenste Brennmittel für Haushaltungs- und Industrie- 
zwecke. Dieselben Kohlenwasserstoffe enthält das Gas, 
welches in den Gasfabriken für Leuchtzwecke bereitet wird. 
Als Nebenproduct der Gasfabrikation fallen die Kohlen- 
wasserstoffe des Benzoltypus, welche die Basis der Theer- 
farbenfabrikation bilden. 

Die Kohlenwasserstoffe des Naphtentypus setzen das 
Erdöl von Baku zusammen, jene von Methantypus bilden 
das amerikanische Erdöl. Alle Kohlenwasserstoffe deriviren 
entweder von der Cellulose (welchein geologischen Zeiträumen 
in Producte umgewandelt wird, die wir als Braunkohle, Stein- 
kohle und Anthracit bezeichnen) oder aber von den Fetten 
des Thierreiches. Nur ein einziger Kohlenwasserstoff, das 
Acetylen, konnte durch directe Vereinigung von Kohlen- 
stoff mit Wasserstoff erhalten werden. 


Halogenkarbide 


sind eine Reihe bekannt. Sie haben indessen technische 
Bedeutung nicht. CJ, und CBr; erhält man durch Kochen 
von CCl, mit AlJ, bezieh. AlBr,.. CCl, kann durch Sub- 
stitution des sämmtlichen H durch Cl aus CA, erhalten 
werden. Unter keinen Umständen gelingt es, die Halogene 
direct mit Kohlenstoff zu vereinigen. 


Sauerstoffkarbide. 


Kohlenstoff und Sauerstoff bilden zwei Verbindungen: 
CO und CO,, 
das Kohblenoxyd und die Kohlensäure. 


a) Kohlenmonoxyd 
erhält man: 


1) wenn Zinkoxyd, Eisenoxyd, Manganoxyd und viele 

andere Oxyde mit Kohle erhitzt werden: 
ZnO + C = Zn + CO; 

2) wenn Karbonate mit metallischem Zink oder Magne- 

sium erhitzt werden: 
CaCO; -+ Zn = CaO -+ ZnO + CO; 

3) durch Reduction von Kohlensäure mit Kohle bei 
Rothglut: 

4) durch Verbrennen von Kohle mit ungenügenden 
Luftmengen: 

C+0=(C0. 

Auf letztere Reaction sind viele moderne Fenerungs- 
anlagen gegründet. Man erzeugt im einen Theil des 
Ofens CO und verbrennt es in einem anderen Theile zu CO}. 


b) Kohlendioxyd. 


Dieses Karbid erhält man durch Zersetzung eines 
Karbonats entweder durch Hitze oder durch eine Säure: 
CaCO, = CaO + CO 
CaCO, + 2 HCl = CaCl, -+ H0 + C0}; 
ferner durch Verbrennen von Kohlenstoff und dessen Ver- 
bindungen. Da dieses Karbid im Haushalte der Natur 
die erste Rolle spielt, musste seine Gewinnung kurz er- 

wähnt werden. 
Stickstoff karbid 


erhält man durch Erhitzen von Cyanquecksilber: 
HgCN, = Hg + ON. 
Man fand es in geringen Mengen in den Hochofen- 
gasen und es bildet sich auch, wenn man eine Mischung 
von Ammoniak, Kohlenoxyd im Bunsenbrenner verbrennt: 
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Schwefelkarbid. 
Schwefelkohlenstoff erhält man, wenn man Schwefel- 
dämpfe über rothglühende Kohle leitet: 
C + & = CS; 
ferner durch Erhitzen einer Mischung von Gyps mit 
Kohle im elektrischen Ofen. Daneben entsteht wahrschein- 
lich Calciumkarbid: 
2 CaSO; + Cig = 2080, + CS, + 800. 


Borkarbid. 

Borkarbid erhält man durch Erhitzen einer Mischung 
von Borsäure (B20) mit Kohleüberschuss im elektrischen 
Ofen unter Aufwendung eines Stromes von 850 Ampère 
und 50 Volt Spannung. Die Reaction geht nach folgender 
Gleichung vor sich: 

B0; + 50 = 2B0 + 800. 

Aeusserlich stellt sich die Reaction wie folgt dar: Zu- 
nächst erweicht die Masse, dann findet Umsetzung statt 
und Kohlenoxyd entweicht in Strömen aus kraterartigen 
Oeffnungen so lange, bis alle Borsäure in Karbid um- 
gewandelt ist. Lässt man nun erkalten, so findet sich das 
Borkarbid in metallisch glänzenden, kugeligen Massen 
zwischen der überschüssigen Kohle eingebettet. Man liest 
zunächst diese Kugeln aus. Um daraus das Borkarbid zu 
gewinnen und es von etwas beigemengtem C zu trennen, 
verfäbrt man wie nachsteht: Man pulvert die kugeligen 
Massen, füllt das Pulver in eine Verbrennungsröhre, er- 
bitzt zur Rothglut und leitet einen mässigen Sauerstoff- 
strom über die Masse. Es verbrennt dann der beigemengte 
Kohlenstoff und ein Theil des Borkarbids.. Dann bringt 
man die erkaltete Masse in einen Porzellanmörser, pulvert 
wieder und behandelt successive mit Natron, Wasser, schliess- 
lich mit etwas Salzsäure. Man trocknet und wiederholt 
die ganze Operation. Man erhält dann ein Pulver, welches 
alle Kusseren Eigenschaften des Graphits zeigt, es schwärzt 
die Finger u.s. w. Beim Erhitzen nimmt das Pulver eine 
schwammige Beschaffenheit an und ist dann schmiedbar. 
Bei sehr hoher Temperatur schmilzt es. Mit Sauerstoff 
kann das Karbid nur schwer verbrannt werden, sehr leicht 
dagegen verbrennt es, wenn es mit Bleichromat gemischt 
erhitzt wird. Eine in dieser Weise ausgeführte C-Be- 
stimmung gab: 
Ä 51,20 Proc. C, 


entsprechend der Formel: 
BC. 


Mit Soda geschmolzen entsteht borsaures Natron und 
Kohlensäure. Interessant ist sein Verhalten unter dem 
Mikroskop. 

- Silieiumkarbide. 

Siliciumkarbide bilden sich, wenn eine Mischung von 
Sand, Kohle und Salz im elektrischen Ofen erhitzt wird. 
Man bringt in den Ofen von einer Mischung von 20 Th. 
Kohle bezieh. Koks 20 Th. Sand und etwas Salz bis zur 
Höhe der Elektroden, dann verbindet man die Elektroden 
mit einer Lage Kohlenpulver von bestimmter Dicke und 
umgibt den so gebildeten Kohlenkern mit noch mehr Sand- 
Kohle-Salzmischung bezieh. füllt damit den Ofen auf. Dann 
lässt man einen Strom von bestimmter Kraft während 
einer bestimmten Zeit durch die Mischung bezieh. den 
Kohlenwiderstand gehen, wandelt dadurch die elektrische 
Energie in Wärmeenergie um und bringt so die Reaction 
zwischen Sand und Kohle zu Stande. Die Reaction geht 
unter Gasentwickelung vor sich; sobald letztere aufhört, 


stellt man den Strom ab und lässt die Masse erkalten. 
Den Querschnitt durch den Reactionsball zeigt dann 
folgendes Bild: 

D stellt den Pfad des elektrischen Stromes dar, den 
die Elektroden verbindenden Kohlenkern, welcher mit den- 
selben den Kohlenwiderstand bildet, durch welchen die 
elektrische Energie in Wärmeenergie umgewandelt wird. 
Dieser Kohlenkern erleidet während der Reaction keine 
Veränderung. 

G stellt eine glänzend schwarze Masse dar, welche 
den Kohlenstoffkern D umkleidet. Sie besteht aus krystall- 


ähnlichen Aggregaten, welche radial zur Achse des Kerns D 
angeordnet sind. Derjenige Theil, welcher dem Kern am 
nächsten liegt, besteht aus reinem Kohlenstoff, die mehr 
davon entfernt liegenden Antheile sind mehr oder weniger mit 
Siliciumkarbid gemischt. Ein Muster jenes Theils G gab 
bei der Analyse folgende Resultate: 


Freier Kohlenstoff 66,29 Proc. 
Silicıumkarbid . 83,71 „ 


Der freie Kohlenstoff hat alle Eigenschaften des Graphits, 
schwärzt die Finger metallisch glänzend u. s. w. Das 
Siliciumkarbid, das in dieser Zone gefunden wurde, hatte 
folgende Zusammensetzung: 


Si... 2 . . . . 68,26 Proc. 
5 E FA. 5 
&03 . . 0,77 p 
CaO 0,48 n 


Um den Graphit bezieh. freien Kohlenstoff von dem 
Siliciumkarbid zu trennen, behandelt man die Mischung 
mit Sauerstoff bei Rothglut. Die auf diese Weise ge- 
wonnenen Siliciumkarbidkrystalle ähneln in ihren Eigen- 
schaften denjenigen, welche in der Zone C vorkommen, 
sie zeigen aber kleine Unterschiede in den optischen Eigen- 
schaften, sie zeigen nämlich die Farben des Spectrums; 
besonders schön sind die rothen und violetten Lichteffecte. 

C repräsentirt das Hauptproduct der Reaction, die 
Siliciumkarbidkrystallzone. Diese Zone umgibt die Graphit- 
zone. Die Krystalle sind radial zur Achse des Kohlekerns 
angeordnet, in Form einer grünglänzenden Schale. Für 
die Analyse wurde ein der Zone entnommenes Muster ge- 
pulvert. Es wurden damit folgende Zahlen erhalten: 


Si. 2 2 2 220.0. 62,70 Proc. 
C s ciao ee ee: a 
FO; 

AKOS) SA. i 
MgO 0,11 A 


Diese Analyse zeigt, dass die Substanz wesentlich aus 
Kohlenstoff und Silicium besteht und zwar im Verhältniss 
von 1 Atom zu 1 Atom. Um das Product zu reinigen — 
um es von Eisen-Aluminiumverbindungen u. s. w. zu be- 
freien — wurde das Pulver in folgender Weise behandelt: 
Zuerst mit Salzsäure, dann mit verdünnter Natronlauge, 
schliesslich mit Wasser. Dann wurde das getrocknete 
Pulver in einer Verbrennungsröhre auf Dunkelrothglut er- 
hitzt und ein Sauerstoffstrom etwa eine Stunde lang darüber 
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geleitet. Der freie Kohlenstoff, und vielleicht auch etwas 
des gebundenen, verbrannten und es wurde ein Pulver er- 
halten, welches Kieselsäure, Spuren von Magnesia, Alumi- 
nium- und Eisenoxyd neben dem Siliciumkarbid enthielt. 
Durch Behandlung des Pulvers mit Fluorwasserstoffsäure 
und etwas Schwefelsäure wurde das Siliciumkarbid nahezu 
rein erhalten. Eines der vielen auf diese Weise gereinigten 
Muster gab bei der Analyse folgende Zahlen: 


Si. 220202002000. 69,10 Proc. 
A 2 u: \) 7 | a 
293 
Feg0g J SO in 
CaO . 0,15 , 
Eine Verbindung, welche die Formel 
CSi 


hat, enthält 70 Proc. Si und 30 Proc. C. 

Wenn reiner Kohlenstoff und reine Kieselsäure an- 
gewendet werden, so erhält man farblose Krystalle. Ent- 
halten diese Ausgangsmaterialien Eisen, so zeigen die 
Siliciumkarbidkrystalle eine grünliche bis grünlichgelbe 
Färbung. 

Die Krystalle lösen sich weder in Flussäure merklich 
auf, noch in irgend einer anderen Säure, sie werden wenig 
angegriffen von verdünnten kaustischen und kohlensauren 
Alkalien, sie werden aber beim Schmelzen mit Soda oder 
Natron zersetzt. Dann spaltet sich Kohlenstoff ab und 
das Silicium wird in Kieselsäure umgewandelt, die ganze 
Masse wird schwarz, nach einiger Zeit brennt der Kohlen- 
stoff weg und die Schmelze wird weiss. 

Werden die Krystalle genügend fein gepulvert und 
in Wasser aufgeschlämmt, so setzt sich das Pulver nicht 
zu Boden, selbst nicht nach Monaten. Das Siliciumkarbid 
verhält sich in dieser Beziehung wie colloidales metallisches 
Silber. Jene Eigenschaften werden aber plötzlich ge- 
brochen, wenn man eine Säure oder ein Salz zur Suspension 
fügt. Dann setzt sich das Pulver zu Boden. 

W stellt eine weisse bezieh. auch gräulich-grün aus- 
sehende Lage eines Stoffes dar, welcher die Siliciumkarbid- 
krystallzone umschliesst. Diese Schale besteht aus kleinen 
Stückchen, welche die Grösse der ursprünglichen Sand- 
körner besitzen. Jene Stückchen sind weich und können 
leicht gepulvert werden. Die qualitative Analyse zeigt, 
dass das Pulver ähnlich zusammengesetzt ist, wie ein der 
Krystallzone entnommener Antheil. Dieses Pulver wurde 
daher auch in derselben Weise gereinigt wie jenes, welches 
aus den Krystallen erhalten wurde, nämlich durch successives 
Behandeln mit Salzsäure, Natronlauge, Wasser, heissem 
Sauerstoff und Fluorwasserstoffsäure. Das gereinigte Pulver 
zeigte folgende Zusammensetzung: 


Si... 2 2020208. 65,42 Proc. 
C Be 27,93 „ 
FO; 

A105} DD: 
CaO . 0,88 „ 
MgO . 0,21 n 


Daraus geht hervor, dass die Schale W hauptsächlich 
aus Siliciumkarbid besteht. Aber dieses Siliciamkarbid 
ist verschieden von demjenigen, welches in der Krystall- 
zone vorkommt, es bildet keine Krystalle, ist amorph und 
sehr weich. Man erzeugte es bei einer verhältnissmässig 
niederen Temperatur, weit vom Kohlenwiderstand entfernt. 
Es ist identisch mit einem Körper, der kürzlich von 
P. Schützenberger durch Einwirkung von Kohle auf Silicium 
erhalten wurde. 


Kleinere Mittheilungen. 


Heft 7. 


B stellt die nur wenig angegriffene Mischung von Sand, 
Kohle und Salz dar. Diese Mischung umkleidet die an- 
deren Schalen. Die Analyse eines dem oberen Antheile 
von B entnommenen Musters hatte die folgende Zusammen- 
setzung: 


I. Wasserlösliche Salze 11,19 Proc. 
II. Freier Kohlenstoff . . . 32,96 , 
III. Asche (in Wasser unlöslich) 55,85 , 


Theil I. hat folgende Zusammensetzung: 


P305 0,02 Proc. 
SO, 243 , 
MgO 0,04 , 
CaO 019 , 
pao in: 
e03 , n 
NaCl 9657 , 


Theil III. — die in Wasser unlösliche Asche — be- 
steht aus: 


N, RE DEN 94,28 Proc. 
Fez s r 1,75 9 
AloO3 oo r 424 5 
CaO . ...... 021 , 
MgO . 014 „ 


Das bei der Reaction entweichende Gas erwies sich 
als Kohlenoxyd, die Reaction verläuft ganz glatt im Sinne 
folgender Gleichung: 

SiO, +3C = SiC + 200. 

Das krystallisirte Karbid kommt unter dem Namen 
„Carborundum“ in den Handel (vgl. 1893 288 192). Da 
das künstliche Mineral in seiner Härte dem Diamant sehr 
nahe kommt, so ist es nicht zu verwundern, dass es sich in 
verhältnissmässig sehr kurzer Zeit auf dem Schleifmittel- 
markte einbürgerte. Den Process zu seiner Darstellung ver- 
dankt die Wissenschaft dem Elektrotechniker Edward Acheson. 


Elektrischer Schneepflug. 


In Amerika, wo sich die elektrischen Strassenbahnen immer 
mehr ausbreiten, hat man zur Reinigung derselben nach heftigen 
Schneefällen einen elektrischen Schneepflug hergestellt. Der- 
selbe ist u. a. in Boston (Mass.), Duluth (Minnesota), Spokane 
Falls (Wash.) und West Superior (Wisc.) in Gebrauch. Er be- 
steht nach dem Genie civil vom 17. December 1892 Bd. 22 
* S. 97 aus einem Wagen von der gewöhnlichen Grösse, der vorn 
und hinten mit schief gegen die Wagenachse gestellten, dreh- 
baren Bürsten ausgerüstet ist und mit einem Streichbrette, 
welches verhütet, dass der Schnee zu hoch geworfen wird, der- 
selbe vielmehr neben der Strasse kleine Anhäufungen bildet. 
Die aus Stahldraht hergestellten Bürsten werden von einem 
besonderen vorn auf dem Wagen angebrachten elektrischen 
Motor in Umdrehung versetzt, welchem der Strom von den 
oberirdisch geführten Zuleitungen zugeführt wird. Der Motor 
könnte natürlich auch mittels Speicherzellen getrieben werden. 


A. d’Arsonval’s neues Elektrisirverfahren 
„Autoconduotion“. 


Bei dem mit dem Namen Autoconduction (Selbstleitung) 
belegten neuen Elektrisirverfahren A. d’Arsonval’s (vgl. Comptes 
rendus, 1893 Bd. 117*S. 34, Lumière Electrique, 1893 Bd. 49 
* S. 786) wird dem zu elektrisirenden lebenden Wesen die Blek- 
trieität nicht von aussen durch Leiter zugeführt, sondern es werden 
in seinen Geweben eigene elektrische Ströme durch Induction er- 
regt. Dazu wird das Wesen ganz oder bloss zum Theil in ein dazu 
hergestellte, aus einer oder mehreren Lagen Lichtkabel auf 
einer isolirenden, walzenförmigen Unterlage gebildeter Solenoid 
gebracht, durch welches die abwechselnden Entladungen eines 
Condensators geführt werden. Die Ströme im Wesen können 
beträchtlich stark werden, denn sie bringen weder einen Schmerz 
hervor, noch Beklemmungserscheinungen. Die Ladung besorgt 
ein Stromumsetzer, welcher ungefähr 15 000 Volt liefert, mit 
600 Wechseln in der Secunde. 
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Ueber Walzen und Walzwerke. 


Vorhergehender Bericht 1890 278 * 542. 
Mit Abbildungen. 


Auf dem Gebiete der Walzwerkstechnik sind so ein- 
schneidende und unerwartete Neuerungen, wie sie das 
Mannesmann’sche Walzverfahren mit sich brachte, inner- 
halb der Zeit, über welche sich unser Bericht erstreckt, 
nicht wieder vorgekommen. Das Mannesinann’sche Ver- 
fahren ist übrigens unablässig weiter gefördert worden, 
und ist nunmehr vom technischen Standpunkte aus sicher- 
gestellt. Was den geschäftlichen Theil anbetrifft, so 
ist ein abschliessendes Urtheil wegen der Kürze der 
Zeit wohl noch nicht thunlich. Inzwischen finden die 
Fabrikate der Mannesmann-Walzwerke wegen ihrer Güte 
und der Mannigfaltigkeit ihrer Verwendung stets mehr 
Anerkennung und in Folge dessen stets grössere Ver- 
breitung. 

Eine Erscheinung auf dem Walzwerksgebiete verdient 
indess besondere Beachtung, es ist das Bestreben, auch 
bier in verstärktem Maasse Massenproduction einzuführen. 
Begünstigt wird dies Bestreben dadurch, dass die jetzt 
üblichen Rohmaterialien für das Verwalzen eine erheblich 
vergrösserte Verarbeitungsfähigkeit zeigen, als die bisher 
verarbeiteten. Das heutige Martin-Bessemer-Material, das 
Flusseisen zeigt nach dieser Richtung einen bedeutenden 
Fortschritt. In Folge dessen sind die Walzwerke bestrebt 
gewesen, Stäbe in- doppelter, drei- und mehrfacher Länge 
zu walzen. Die Production wird dadurch bedeutend ge- 
steigert, der Abfall, der bei den vielen Enden des früheren 
Verfahrens unvermeidlich war, ist entsprechend bedeutend 
verringert. Die Anregung zu derartiger Betriebsweise ist 
von Amerika ausgegangen, jedoch sind insbesondere die 
deutschen Werke rasch gefolgt. 

Dies Bestreben macht eine Reihe von Neuerungen er- 
forderlich, die den Zweck haben, die schwereren Blöcke 
zu heben, zu wenden und von einer Walze zur an- 
deren zu verbringen. Dementsprechend sind Hebevor- 
richtungen, Rollwerke und Blockwender für schwerere 
Lasten nothwendig geworden. — Wir werden die Gesammt- 
anordnungen am Schlusse unseres Berichtes zusammen- 
fassen und lassen die Verbesserungen und Vervollkomm- 
nungen der einzelnen Theile der Walzwerkseinrichtungen 
voraufgehen. 

1) Die Einstellungen. Unter dem Namen „Einstellungen“ 
fasst man diejenigen Vorrichtungen zusammen, welche 
dazu bestimmt sind, eine genau parallele Lage der Walzen- 
achsen zu einander zu erzielen, sowie die genaue Grösse 
des Abstandes der Walzen von einander zu regeln. Bei 
der hervorragenden Wichtigkeit dieser Vorrichtungen für 


den Walzwerksbetrieb ist es erklärlich, dass unaufhörlich 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289 Heft 8. 189301. 


neue Vorschläge und Versuche nach dieser Richtung ge- 
macht werden. 

Ueber eine derartige Versuchsreihe, welche angestellt 
wurde, um Abweichungen in der Dicke von gewalzten 
Platten festzustellen, berichtet Stahl und Eisen in Nr. 3 
1889 wie folgt: 


Die heutige Technik, welche an die Blechwalzwerke für 


Schiffs- und Kesselzwecke die grössten Anforderungen stellt, 


hat es erforderlich gemacht, Platten zu walzen, deren Abmes- 
sungen und Gewichte ein ganz ungewöhnliches Maass erreichen. 
Natürlich kann es nicht fehlen, dass bei derartigen Blechen 
hinsichtlich der an einzelnen Stellen zu messenden Stärke, sowie 
des Gewichtes Abweichungen zu Tage treten, welche sich 
in bedeutend weiteren Grenzen bewegen, als dies bei ge- 
re Platten, in den sogen. Grundpreisabmessungen, der 
all ist. 


Da es von Interesse war, in dieser Richtung genaue Daten 
zu ermitteln, so haben die drei nachbenannten Werke ver- 
schiedene Platten nicht allein anormaler, sondern auch normaler 
Abmessung an der dicksten und dünnsten Stelle am Rande 
mittels Schraubenlehren gemessen. Dort, wo die Stärke am 
geringsten war — z. B. an den Ecken — wurden Lehren mit 
sehr kleiner Ausladung angewendet; es lag also die gemessene 
Stelle möglichst dicht am Rande. Das wirkliche Gewicht wurde 
durch Abwägen bestimmt und alsdann unter Zugrundelegen 
eines specifischen Gewichts von 7,76 die dem Gewichte ent- 
sprechende Durclischnittsdicke ausgerechnet. Folgende Tabelle 
gibt die betreffenden Zahlen: 


Gemessene Dicke N Dem Ge- 
Abmessungen | am Rande des um a wicht ent- 
n i Bleches bestimmt sprechende 
Millimetern in Gewicht durch- 
Millimetern schnittliche 
| Dicke in 
Länge | Breite |] geringste | grösste k Millimetern 


Gewerkschaft Schulz-Knaudt, Essen. 


4005 1601 8,2 8,8 436 8,76 
9110 1604 15,5 16,4 1037 16,29 
3960 1605 12,8 13,4 665 13,48 
3431 1662 9,8 10,5 463 10,46 
2568 1765 12,1 12,6 445 12,64 
2634 1770 9,9 10,6 390 10,77 
5091 1886 10,0 11,2 848 11,38 
2503 1932 11,9 12,7 486 12,64 
6815 1976 16,2 17,2 1804 17,26 
2430 1982 10,8 11,7 441 11,79 
3201 2052 13,7 14,5 145 13,30 
3368 2104 11,9 13,4 732 13,31 
2502 2189 11,0 12,0 517 12,06 
2721 2264 11,4 13,25 639 13,36 
2722 2264 11,65 13,35 642 13,42 
4197 2380 11,2 12,3 945 12,19 
3204 2417 9,8 11,45 676 11,24 
3237 2507 9,3 10,8 675 10,71 
3550 2560 11,0 12,7 877 12,43 
rund 2603 21,7 22,95 965 23,35 
rund 2604 22,0 23,0 970 23,44 
2639 2632 10,4 12,2 654 11,90 
2637 2637 10,0 11,5 629 11,65 
2789 2685 10,7 12,8 716 12,32 
2789 2690 10,45 12,6 709 12,17 
rund 2809 24,8 26,25 1254 26,07 
rund 2813 24,1 25,15 1238 25,66 
3841 3006 12,65 15,2 1323 14,76 
3840 8006 12,7 15,2 1323 14,76 
3843 3007 12,2 14,55 1270 14,16 
22 
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Gemessene Dicke 


Abmessungen am Rande des Ware wicht ent- 
. ln Peches bestimmtes ne 
Millim nie Gewicht tel 
Millimetern ee 
icke in 
Länge | Breite geringste | grösste i 


2083 1002 18,9 19,30 310 19,17 
2708 1103 11,7 12,54 286 12,33 
2707 1104 11,1 11,68 269 11,59 
2708 1104 11,68 12,82 283 12,19 
2707 1105 11,92 12,79 293 12,58 
2705 1109 11,68 12,79 296 12,70 
1975 1165 9,93 10,84 188 10,53 
1976 1169 9,83 10,72 188 10,49 
2364 1171 11,96 12,64 267 12,42 
4081 1172 13,95 14,51 526 14,30 
1965 1174 10,2 10,74 189 10,55 
4083 1175 14,18 14,83 öl 14,65 
2611 1410 13,16 14,30 404 14,14 
4083 1581 13,8 14,75 127 14,51 
4078 1581 14,2 14,87 137 14,72 
4079 1582 13,9 14,55 721 14,39 
4089 1586 14,5 15,25 757 15,05 
4083 1589 14,0 14,92 148 14,79 
2538 2184 18,3 18,95 805 18,70 
2541 2186 18,15 19,21 810 18,78 
Fried. Krupp, Essen. 
4232,5 1007,0 6,9 7,1 228 6,89 
4233,5 1007,0 6,65 6,9 225 6,71 
4231,0 1228,5 9,4 5,7 222 9,90 
4251,5 1246,5 5,4 5,8 232 5,64 
38671,0 1247,5 8,6 8,9 208 5,85 
3050,5 1250,5 4,7 4,9 147 4,96 
3054,5 1254,0 4,8 - 9,0 146 4,91 
3060,5 1255,5 4,15 5,0 150 5,03 
3058,0 1255,0 4,7 8,05 143 4,80 
3057,5 1256,5 4,8 5,1 152 5,10 
3058,5 1258,5 4,55 4,9 146 4,88 
3646,5 1407,0 6,15 6,7 260 6,53 
8642,0 1408,0 6,0 6,35 248 6,25 
3633,5 1409,0 9,9 6,15 244 6,14 
1705,0 1606,5 17,15 18,1 387 18,19 
2209,0 1708,0 19,4 20,55 598 20,41 
2205,0 1709,0 19,34 20,32 593 20,27 
3240,0 13.09 
2780,0 1726,0 12,2 13,5 525 3,02 
3580,0 2804,5 14,0 16,6 1233 15,82 
3982,85 2808,5 13,0 15,8 1185 15,17 


Wie man sieht, sind bei ungewöhnlichen Abmessungen 
die Abweichungen in Bezug auf die Stärke recht erheblich; sie 
erregten sogar oft das Erstaunen der betreffenden Walzwerke- 
leiter und Betriebsingenieure. 


Die Einstellungen werden gewöhnlich an der Ober- 
walze angebracht, es ist jedoch nicht ausgeschlossen, auch 
die untere Walze mit Vorrichtung zum Einstellen zu ver- 
sehen, wie dies mitunter bei Triowalzen geradezu unent- 
behrlich ist (vgl. 1890 278 * 437). 

Es ist wohl selbstverständlich, dass man bei den Ein- 
stellungen die ursprüngliche Einstellung mit der Hand 
durch mechanischen Betrieb zu ersetzen sucht. Nach Ein- 
führung des Presswassers in den Hüttenbetrieb sind auch 
Constructionen entstanden, welche die übliche Presschraube 
durch Presswasser zu ersetzen suchen. Letzteres Verfahren 
leidet heute noch an verschiedenen Mängeln. 

Die Bestrebungen, mechanischen Betrieb bei der Ein- 
stellung einzuführen, reichen weit in die Vergangenheit 
zurück. Wir wollen hier nur einige der neueren Vor- 
schläge erwähnen. 

Jardine vermeidet den Handbetrieb bei Anstellung 
der Ständerschrauben dadurch, dass er an deren Stelle den 
Maschinenbetrieb, der von einer stets in derselben Richtung 
umgehenden Wellenleitung abgeleitet wird, einführt. Er 
ersetzt auf diese Weise vier Arbeiter durch einen einzigen. 


Ueber Walzen und Walzwerke. 


Heft 8. 


In Fig. 1 bis 4 ist A die Triebwelle, an deren Ende zwei 
konische Räder B B angebracht sind, sowie zur Umkehrung 
der Bewegung die Kuppelung C. Mittels. des konischen 
Rades D wird die Bewegung auf die Schraube E und das 
zugehörige Schraubenrad F übertragen. Von F aus über- 
trägt sich die Bewegung auf die Stellspindeln. Letztere 
sind mit eingetheilten Scheiben @ versehen, welche ein 
Ablesen der Blechdicken gestatten. Die Vorrichtung ist 
nach Industries vom 16. Mai 1890 (vgl. Engineering vom 
16. October 1891) eine Erfindung von J. Jardine in Windsor 


Fig. 4. 
Jardine’s Anstellung der Ständerschrauben. 


Terrace Motherwell, NB., und wird von Grieve daselbst an- 
gefertigt. Nach einem mehr als neunmonatlichen Betriebe 
in den Stahlwerken von Colville and Son wurden daselbst 
auf Grund der guten Erfahrungen weitere derartige Walz- 
gerüste angelegt. 

Eine etwas vereinfachte Form der Jardine’schen Ein- 
stellung erwähnt die Oesterreichische Zeitschrift für Berg- 
und Ilüttenwesen, bemerkt aber trotz dieser Vereinfachung: 
„Die bei uns von Öberingenieur M. Geiser und Director 
Kurzwernhart bei Reversirwalzwerken von ersterem bereits 
vor 20 Jahren bei einem Kesselblechwalzwerk in Neuberg 
eingeführten, durch Maschinenkraft betriebenen Stellvorrich- 
tungen sind bei weitem einfacher und bequemer.“ 

Die Einstellung des Flensburger Eisenwerkes Rein- 
hardt und Messmer (D.R. P. Nr. 46483) wird durch die 
Fig. 5 und 6 erläutert. 

Die Lager a der Schnecken, welche in die Schnecken- 
räder c eingreifen und zum Drehen der Stellschrauben 
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dienen, umgreifen den Zahnkranz von c, so dass sie sich 
mit diesen in der festen Führung d auf und ab bewegen 
müssen. Da hierbei eine genaue Einstellung der Walzen 
zu einander erforderlich ist, so ruht das untere Lager der 
Unterwalze auf zwei Doppelkeilen e, deren oberer durch 
Schrauben nachstellbar ist. Das obere Lager der Ober- 
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Fig. 5. Fig. 6. 
Einstellung des Flensburger Eisenwerkes Reinhardt und Messmer. 


walze hat einen Aufsatz f, welcher gegen ersteres durch 
Keile i genau eingestellt und damit durch zwei Schrauben o 
befestigt ist. Mit f ist die Stellschraube durch zwischen 
Bunde derselben fassende Schie- 
ber n verbunden. In f ist der 
Brechstuhl m angeordnet. 

Das Triowalzwerk von David 
B. Oliver in Alleghany, Pa. (Ameri- 
kanisches Patent Nr. 397563), 
ist in Fig. 7 und 8 dargestellt. 
Die Ober- und die Unterwalze a 
und c greifen mit Bunden in die 
Mittelwalze b, um auf diese Weise 
die Flacheisenkaliber seitlich zu 
schliessen. Die Unterwalze ist 
festgelagert, während die Lager 
der Mittelwalzen von W asserdruck- 
kolben d getragen werden, welche 
mittels einer kleinen Handpumpe i 
gehoben und gesenkt werden kön- 
nen. Die ÖOberwalze wird von 
Schrauben getragen und mittels 
derselben eingestellt. Beim Aus- 
walzen eines Flacheisens geht letz- 
teres zwischen den drei Walzen 
hin und her, während eine Ver- 
engung des Kalibers durch Ver- 
stellen der Schrauben und die ab- 
wechselnde Bildung des oberen und unteren Kalibers durch 
entsprechendes Heben und Senken der Mittelwalze geschieht. 
Ein Wenden des Flacheisens ist hierbei nicht erforder- 
lich, weil die Gradbildung abwechselnd oben und unten 


Oliver’s Triowalzwerk. 
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vor sich geht und demnach immer wieder aufgehoben 
wird. 

Eine von J. Jardine und J. T. Brassington angegebene 
Gewichtsausgleichung und Stellung der Oberwalze mittels 
hydraulischen Druckes (Englisches Patent Nr. 1986 vom 
4. Februar 1889) zeigt Fig. 9. Unter den Ständern des 
Walzengerüstes ist in der Fundamentgrube je ein hydrau- 
lischer Cylinder L senkrecht montirt, dessen Kolben oben 
eine Traverse X trägt. In diese sind zwei Druckstangen J J, 
eingesetzt, welche durch Aussparungen des Ständers hin- 
durch gehen und das Unterlager H der Oberwalze G in 
gewöhnlicher Weise stützen. Durch den auf die beiden 
Kolben L ausgeübten Wasserdruck kann die Oberwalze 
geboben und in der Schwebe gehalten werden. Zum Ein- 
stellen derselben auf eine bestimmte Höhe wird statt der 
üblichen Schraubenstellvorrichtung ebenfalls hydraulischer 
Druck benutzt. Zu dem 
Zwecke ist im Kopfe des 
Ständers statt der Mutter 
für die Stellschraube ein 
starkwandiges Rohrstück 

B eingesetzt, welches 
aussen mit Absätzen ver- 
sehen ist, und welches 
als Stopfbüchse für die 
Kolbenstange Zeinesoben 

auf dem Ständerkopfe 

montirten hydraulischen 
Cylinders 4 dient. Der 
letztere wird auf das aus 
dem Ständer etwas her- 
vorragende Stopfbüchsen- 
rohrstück aufgeschraubt. 
Durch das oberhalb der 
beiden Kolben der oberen 

Cylinder abgesperrte 
Druckwasser wird die 
Höhenlage der Oberwalze 
fixirt, indem sich ihre Oberlager F gegen die nieder- 
hängenden Kolbenstangen E stemmen, wodurch der Kolben- 
hub der unteren Ausgleichcylinder L begrenzt wird. Zum 
Anzeigen der Höhenlage der Oberwalze ist an der einen 
Ständersäule ein Zeigerwerk N MR angebracht, dessen 
langarmiger Zeiger M durch einen in dem Öberlager der 
Oberwalze angeschraubten Stift mitgenommen wird. Das 
vordere Ende des Zeigers zeigt an einem an der zweiten 
Ständersäule befestigten Kreisbogen N die jeweilige Höhen- 
lage der Oberwalze an. Damit die Achse der letzteren 
immer wagerecht bleibe, sind in den Druckwasserleitungen 
der unteren Cylinder Drosselventile eingeschaltet, welche 
so gestellt werden, dass bei gleichzeitigem Einlassen von 
Druckwasser in die oberen Cylinder die Kolben der ersteren 
gleichmässig sich senken. Die richtige Wirksamkeit dieser 
Einrichtung ist gleichzeitig auch von der gleichmässigen 
Dichtigkeit der Kolben der oberen Cylinder abhängig, 
welche äusserst schwer genau gleich zu machen und noch 
schwerer auf längere Zeit in diesem Zustande zu erhalten 
ist, aus welchem Grunde die vorgenannte Vorkehrung in 
Fällen, wo genaue Horizontalstellung der Oberwalze streng 
eingehalten werden muss, dem beabsichtigten Zwecke kaum 
vollkommen entsprechen wird. 

Eine Abänderung der Construction des Druckkolbens D 


Fig. 9. 
Jardine’s hydraulische Einstellung. 
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und des Cylinders zeigt die Fig. 10, die jedoch einen 
wesentlichen Unterschied nicht bedeutet. Zu bemerken 
ist noch: Q Lufthahn, P Sicherheitsventil, R M N Vor- 
richtung zum Messen des Walzenabstandes bezieh. der 
Plattendicke. 

Eine Einstellung, welche sich für Universalwalzen 
eignet, ist von Samuel Adams in Gateshead (England) an- 
gegeben (D.R.P. Nr. 44938 vom 6. December 1887). 

Nach Fig. 11 werden die senkrechten Walzen d von 
den Wellen e angetrieben und können dadurch gleich- 
mässig verstellt werden, dass 
durch ihre Lager rechts- und 
linksgängige Schrauben c gehen, 
welche für jedes Walzenpaar d 
von einem einzigen Zalhnrade 
aus gedreht werden. Die Lager 
der Hauptwalzen können durch 
Keile E wagerecht und durch 
die Kopfschraube G, auf welche 
die eigentliche Stellschraube D 
drückt, genau eingestellt wer- 


Fig. 11. den. Auf den mit Transport- 
Adams’ Einstellung für walzen versehenen Walzen- 
Universalwalzen. 


tischen sind Führungsschienen 
angeordnet, welche durch Schrauben mit Rechts- und 
Linksgewinde von einem einzigen Zahnrade aus gegen 
einander verstellt werden. | 

2) Bewegungsübertragungen. Bei Mehwuld’s ` Wende- 
getriebe für Walzwerke mit Wechseldrehung (D.R.P. 
Nr. 51017 vom 18. August 1889), Fig. 12 und 13, sind 
in einem aus zwei Ständern bestehenden Gerüste drei 
Wellen b, c und d gelagert: die Welle d, welche die Fort- 
setzung der Maschinenwelle bildet, und zwei über einander 
liegende Wellen b und c, welche mit den Kammwalzen 
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Fig. 12. 
Mehwald’s Wendegetriebe. 


Fig. 13. 


der betreffenden Walzenstrasse verbunden sind. Auf der 
Welle d sitzen zwei Räder A und i lose auf; mit Hilfe 
eines durch Keilnuth geführten Reibungs-Doppelkonus k 
kann entweder das eine oder das andere Rad, h oder g, 
mit der treibenden Welle d verkuppelt werden. Die auf 
den Wellen b und c fest aufgekeilten Räder f und y stehen 
mit den Rädern h und i im Eingriffe, und es wird, je 
nachdem das eine oder das andere der letzteren Räder 
mittels eines Handhebels an die Reibungskuppelung ge- 
presst wird, entweder die obere Welle b oder die untere c 
angetrieben, wodurch dem Walzenpaare durch Vermittelung 
der Krauswalzen die für den Vorwärts- bezieh. für den 
Rückwärtsgang erforderliche Drehung ertheilt wird, indem 
die Arbeit der Maschine einmal auf die Unterwalze zum 
Vorwärtsarbeiten, das andere Mal auf die Oberwalze zum 
Rückwärtswalzen übertragen wird. — Vor anderen, für 
gleichen Zweck angegebenen Anordnungen des Räderwerkes 
hat diese Wendekuppelung den Vortheil, dass nur ein 
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einziger Kuppelungsmuff nothwendig ist, der von der Seite 
frei und bequem zugänglich ist; die Wellen sind unge- 
theilt, die Walzen können eine andere Umdrehungszahl 
machen, als die Maschinenwelle, das ganze Räderwerk 
nimmt nur wenig Raum ein. Die wenig zuverlässige 
Reibungskuppelung kann selbstverständlich durch eine 
bessere Kuppelung ersetzt werden. 

Eine Vorrichtung zum gleichzeitigen Heben und Senken 
der oberen Kammwalzen und der Oberwalze eines Blech- 
walzwerkes befindet sich, wie Stahl und Eisen, Nr. 9 vom 
September 1889, mittheilt, unter den hinterlassenen Skizzen 
des Herrn R. Daelen sen. 

Die Vorrichtung ist zum Heben und Senken der oberen 
Kammwalze gleichzeitig mit der Oberwalze eines Blech- 
walzwerkes zur Herstellung von Panzerplatten bestimmt 
und hat vor der 1892 278 *484 mitgetheilten, übrigens 
gleichartigen Construction den Vortheil, dass sämmtliche 
Kammwalzen gleichen Durchmesser haben, also geringerer 
Vorrath von Ersatztheilen erforderlich ist. 

Eine Bewegungsübertragung durch Krauswalzen ohne 
eigenes Gerüst wird in Stuhl und Eisen, Nr. 10 vom October 
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die Krausel der Oberwalze sich auf dem 
Zapfen drehen kann. Zum Einrücken 
der oberen Krausel ist dieselbe mit 
einer Holzscheibe H ausgerüstet, welche 
mittels der Eisenscheibe S, die mit 
kleinen Spitzen versehen ist, angepresst 
wird. Das Anpressen erfolgt durch die 
Schraube B, welche im Zapfen befestigt 
ist, mittels mehrerer stark federnder 
Unterlagscheiben, so dass nunmehr die Be- 
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wegungsübertragung erfolgen muss. Die Fig. 14. 
Verstellbarkeit der Oberwalze ist bei dieser en 


Vorrichtung allerdings eng begrenzt. 


Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör. 


(Putentklasse 21. Fortsetzung des Berichtes S. 154 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


14) In den aus dem Engineer, 1892 Bd. 73*S. 430, 
entnommenen Fig. 15 und 16 ist die Bauart von S. Z. 
de Ferranti’s Anker für Wechselstrommaschinen (vgl. 1883 
247 *450. 1890 276 * 433. 1891 279 * 132) im einzelnen 
ersichtlich. Die Spulen sind, wie Fig. 15 zeigt, paarweise 
elektrisch verbunden; ihre inneren Enden sind an einen 
mittleren bronzenen Stab vernietet und angelöthet, wäh- 
rend ihre benachbarten äusseren Enden bei a zusammen- 
gelöthet sind. Die Kupferstreifen , aus denen die Spulen 
gewickelt sind, sowie die isolirende Zwischenlage zwischen 
den Lagen sind der Länge nach mit einer dicht anliegenden 
mittleren, in der Richtung der Streifen wellenförmigen 
Rippe versehen, wodurch jede Verschiebung der Streifen 
gegen einander bei der Bewegung (mit 350 Umdrehungen) 
unmöglich gemacht wird. : sind die isolirenden Streifen. 
Die elektrische Verbindung zwischen zwei benachbarten 
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Spulenpaaren wird mit Hilfe der mittleren Bronzestäbe 
der beiden nächsten Spulen hergestellt, indem dieselben 
zwischen die beiden Backen einer metallenen Klammer b 
(Fig. 16) eingesetzt sind, in denen sie durch Querbolzen 
gehalten werden. Jede dieser Klammern ist mit vulkani- 
sirter Fiber f ausgelegt, die unteren Theile der Spulen 
aber ruhen auf Kissen c' (Fig. 15) von Fiber, die auf Blei 


Fig. 13. 
Ferranti’'s Anker. 


befestigt sind und zuerst auf den Boden der Klammer 
eingelegt werden. Aus den Klammern Ù stehen Flügel w 
vor, welche Lüftungszwecken dienen. Die zur Befestigung 
der Spulen in den Klammern dienenden Querbolzen Bund C 
(Fig. 15) stellen zugleich die elektrische Verbindung zwischen 
zwei Spulenpaaren her. Die Metallklammern sind mit 
einem cylindrischen Zapfen versehen, welcher in ein vier- 
eckiges Gusstück passt und in demselben durch einen 


Fig. 16. 
Ferreanti's Anker. 


Keil k befestigt wird. Diese Gusstücke sind mittels eines 
isolirenden Schwefelkittes in entsprechende Aussparungen 
des treibenden Ringes eingekittet, wobei dieser Kitt in 
heissflüssigem Zustande eingegossen wird. Die eben er- 
wähnten Spulenklammern sind von dem Treibringe durch 
auf ihren Zapfen aufgeschobene und verkittete Ringe p 
von Porzellan isolirt, was bei einer Spannung von 2400 Volt 
in den Spulen sehr nothwendig ist. Ein Theil des fertig 
zusammengestellten Ankers ist in Fig. 16 abgebildet. Die 
Kerne der Spulen bestehen aus radial gerichteten, durch 
Asbestzwischenlagen gegen einander isolirten Bronzestreifen, 
wodurch die Bildung von Strömen verhindert und eine 
stabile Bauart erzielt wird. 

Die 24 Spulen des Ankers sind zu zwei parallel ge- 
schalteten Reihen vereinigt; die beiden Verbindungen der- 
selben mit den Stromsammlerringen bestehen aus einem 
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Paar concentrischer Leiter, die sich in einem-Rohr auf 
der Stromsammlerseite des Ankers befinden und ihrerseits 
mit zwei Paaren von die Welle umfassenden, gegen dieselbe 
aber isolirten Stromsammlerringen verlöthet sind. Von 
diesen Ringen wird der Strom zur Abführung in dem 
isolirten Leiter L (Fig. 17) durch zwei aus zwei Hälften 


Isolirter Leiter. 


hergestellte Bronzeringe abgenommen, deren Hälften durch 
Kreisfedern zusammengehalten werden, wodurch sie mit 
einem gewissen Druck auf den Stromsammlerringen auf- 
liegen." Um diese Halbringe auf der inneren Fläche zu 
schmieren und gleichzeitig einen guten elektrischen Con- 
tact zu sichern, sind sie am inneren Umfange mit zahl- 
reichen feinen Bohrungen versehen, in welche Stäbchen von 
Graphit eingesetzt sind. 

Die Lager der Ankerwelle sind beweglich, mit Weiss- 
metall ausgegossen und mit sehr grossen Oelnuthen versehen, 
Das Oel wird durch eine kleine, von der Ankerwelle be- 
triebene Pumpe in die Lager gedrückt. 

Ferranti’sMaschinen werden z. B. auf der für 90000 Lam- 
pen eingerichteten Centralstation zu Deptford verwendet, von 
welcher aus der hochgespannte Strom durch vier concen- 
trische Hauptleiter Ferranti’s nach den Unterstationen in 
der Stadt geleitet wird. Von besonderem Interesse ist die 
Verbindung zweier Enden dieser Hauptleiter. Wie aus 
dem Querschnitt Fig. 18 ersichtlich, sind sowohl der in- 
nere, als auch der äussere Leiter röhrenförmig; beide haben 
gleich grossen Querschnitt; beide sind unter sich, sowie 
der äussere gegen die das Ganze umschliessende Eisen- 
röhre Æ isolir. Die Isolirmasse besteht aus dünnem, 
braunem Papier, welches gut getrocknet und mit einem 
besonders zubereiteten Wachs getränkt ist. Dieses Papier 
ist nicht spiralförmig um die Leiter, welche in Längen 
von 6,1 m angefertigt werden, gewickelt, sondern es ist 
in Streifen von derselben Länge (in mehreren Lagen) ein- 
fach rund um die Leiter gelegt. Der äussere Leiter ist 
ınit der Erde verbunden, um sowohl Inductionswirkungen 
zu vermeiden, als auch zur Sicherung gegen Schläge, welche 
durch statische Ladung der eisernen Schutzröhre Æ in 
Folge des hochgespannten Stromes erzeugt werden könnten. 
Die Verbindung mit der Erde erfolgt von einem Pole der 
Dynamo oder des Stromumsetzers, welcher zur Spannungs- 
verminderung vorbanden ist. Die mit einander zu ver- 
bindenden Enden A und B zweier Leiter werden in der 
aus Fig. 18 ersichtlichen Art vorgerichtet, indem von dem 
einen die innere Isolirung auf etwa 200 mm Länge kegel- 
förmig zugespitzt, vom anderen aber entsprechend aus- 
gebohrt wird; zur Herstellung der elektrischen Verbindung 


! Ein ähnlicher federnder Bürstenhalter von Lundell ist im 
New Yorker Electrical Engineer, 1892 Bd. 14 * S. 546 beschrieben. 
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dient ein ohne Löthung in den inneren Leiter eingetriebener 
Kupferstab C, während über den äusseren Leiter eine 
Kupferhülse // fest aufgeschoben und an den Enden zu- 
sammengepresst wird, nachdem zuvor die inneren Leiter 
unter Druck gegen einander gepresst und die äusseren so 


Fig. 18. 
Leiter. 


nahe an einander gebracht worden sind. Die ganze Ver- 
bindungsstelle wird schliesslich mit Isolirmasse überzogen 
und durch eine eiserne Schutzmuffe gesichert. Diese Haupt- 
leiter werden ohne besondere Schutzkanäle in den Erdboden 
gelegt; durch Versuche ist nachgewiesen worden, dass es 
nicht lebensgefährlich ist, wenn sie mit einem Meissel ent- 
zwei gehauen werden. 

15) Ferranti’s Wechselstrommesser beruht nach dem 
Engineer, 1892 Bd. 73*S.431, auf der Drehung eines 
wagerechten Metallringes, veranlasst durch ein sich drehendes 
magnetisches Feld, welches in zwei einander gegenüber 
liegenden Magneten erzeugt wird, deren Spulen von dem 
zu messenden Strome durchlaufen werden. Die Umdrehungs- 
geschwindigkeit des Ringes steht im geraden Verhältniss 


Fig. 19. 
Ferranti's Wechselstrommesser. 


Fig. 20. 


zum Strom und daher ist der Ring unmittelbar mit dem 
Z&ählwerk verbunden. Auf dem hornförmigen Ende des 
aus Blechstreifen gebildeten Endes eines jeden der beiden 
Elektromagnete m,m (Fig. 19) sind geschlossene Kupfer- 
streifen k befestigt, die als geschlossener secundärer Strom- 
kreis wirken und daher die Phase um denjenigen Betrag 
verzögern, welcher zur Hervorbringung einer dauernden 
Drehung nothwendig ist. Der Ring (Fig. 19 und 20) 
besteht aus Eisen, ist auf drei Seiten galvanisch ver- 
kupfert und unterhalb einer Aluminiumplatte a befestigt, 
die auf einer senkrechten Achse æ steckt. Letztere steht 
oberhalb mit dem Zählwerke in Verbindung und trägt 
unter dem Ringe zwei Windflügel w zur Regelung der 
Geschwindigkeit. Das Instrument wird dadurch justirt, 
dass die Elektromagnetpole dem Ringe r mehr oder weniger 
genähert werden können; seine Angaben erfolgen in den 
Einheiten des Board of Trade. 

16) S. Z. de Ferranti's Sicherheitskurzschliesser für 
Lampen bewirkt sofort den Kurzschluss einer Lampe, so- 
bald sich in einer der Leitungen derselben ein Endschluss 
zeigt. Der in Fig. 21 nach dem Engineer, 1892 Bd. 73 
*8. 432, abgebildete Kurzschliesser wird in einen Neben- 
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schluss zu der Hauptleitung eingeschaltet, in welcher 
100 Volt Spannung herrscht. Ein kleiner Zweigstrom 
geht durch die feinen Drähte zweier Inductorspulen s, die 
mit Eisenkernen und den äusseren Eisenplatten e versehen 
sind. Die secundären Rollen dieser Inductoren sind ent- 
gegengesetzt eingeschaltet, weshalb sich, so lange die 
Ströme in den beiden primären Rollen gleich sind, die 
beiden Ströme der secundären Rollen gegenseitig aufheben. 
Dieses findet statt, so lange jede Hauptleitung mit dem 
100-Volt-Strom gut isolirt ist. Vom Verbindungsdrahte 
der beiden primären Rollen ist eine Erdleitung abgezweigt; 
es wird daher, sobald ein Erdschluss an einem Leitungs- 


Fig. 21. 
Ferranti’s Sicherheitskurzschliesser. 


zweige entsteht, die primäre Rolle dieser Seite mehr oder 
weniger in Nebenschluss kommen und ein stärkerer Strom 
durch die Primärrolle der anderen Leitung gehen. Hierdurch 
wird aber das Gleichgewicht in den beiden secundären 
Rollen aufgehoben und ein Strom auftreten, der einen 
schwachen, ein kegelförmiges Gewicht w tragenden Draht d 
zum Schmelzen bringt. In Folge dessen fällt dieses Ge- 
wicht herunter und setzt sich zwischen zwei entsprechend 
gestaltete, mit dem Lampenstromkreise verbundene Backen n, 
wodurch zur Lampe ein Kurzschluss hergestellt wird. 

17) Die Brush Electrical Engineering Company zu London 
und Loughborough hat sich seit etwa acht Jahren mit der 
elektrischen Beleuchtung von Eisenbahnwagen beschäftigt 
und als Ergebniss der zahlreichen Versuche die in Fig. 22 
nach den Industries vom 27. Mai 1892 *S, 522, abgebildete 
Dynamo ausgeführt. Hauptbedingung für derartige Dynamo 
ist gleichbleibende elektromotorische Kraft bei in sehr 
weiten Grenzen veränderlichen Geschwindigkeiten. Die ge- 
nannte Gesellschaft hat erreicht, dass bei Geschwindigkeits- 
änderungen von 500 bis 1500 Umdrehungen in der Minute 
die elektromotorische Kraft in dieser Dynamo nur um 
2 Proc. schwankt. Das Ganze ist durchaus selbsthätig, 
so dass nur das Ein- und Ausschalten durch den Zugführer 
oder die Reisenden zu bewerkstelligen ist. 

Die Beleuchtungsanlage eines Eisenbahnzuges besteht 
aus der Dynamo, der Speicherzellenbatterie und den Re- 
gulirapparaten; in den Wagen sind gewöhnlich alle Lampen 
parallel geschaltet. Die Lampen können von der Batterie 
gespeist werden, gleichgültig ob die Dynamo und der Zug 
in Bewegung sind oder nicht. Sobald der Zug steht, 
werden die Bürsten vom Stromsammler abgehoben und 
die Lampen von der Batterie gespeist. Die Dynamo, 
welche etwa 1,83 m lang, 432 mm breit und 0,9 m hoch 
ist, wird mittels Riemens von der Achse des Gepäckwagens 
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aus angetrieben. Sobald sich der Zug in Bewegung setzt, 
gleichgültig in welcher Richtung, werden die Bürsten 
selbsthätig in ihre richtige Lage zum Stromsammler ge- 
bracht und solche Verbindungen hergestellt, dass dem Felde 
die zu der besonderen Drehungsrichtung passende Polarität 
gegeben wird. Hat der Zug eine solche Geschwindigkeit 
erlangt, dass die Dynamo mit der geeigneten Umdrehungs- 
zahl, etwa 500 in der Minute, läuft, bei welcher sie die 
erforderliche elektromotorische Kraft entwickeln kann, so 
verbindet der in der Skizze angegebene Centrifugalregulator 
ein Relais mit der Batterie, so dass diese nun das Feld 
erregt. Ist das Feld genügend erregt, so wird der Strom- 
kreis zum Laden der Batterie durch einen selbsthätigen 
Umschalter geschlossen und das Laden beginnt. Zu gleicher 
Zeit wird ein kleiner Widerstand in den Lampenstrom- 
kreis eingeschaltet, um den Unterschied in der elektro- 
motorischen Kraft in den Hauptleitungen auszugleichen, 
welcher durch das Laden der Batterie entstehen würde. 
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seitliche Verschiebung durch die magnetische Anziehung 
verhindert wird. 
19) Eine eigenthümliche Anordnung besitzt die in 


Fig. 24. 


Short’s Dynamo. Lundell’s Dynamo. 


Fig. 24 abgebildete, als Motor und als Stromerzeuger 
brauchbare Maschine von R. Lundell in Brooklyn, welche 
am 14. März 1892 in Amerika unter Nr. 481701 
patentirt und auch im New Yorker Electrical En- 
gineer, 1892 Bd. 14 * S. 544 ausführlich beschrie- 
ben worden ist. 

Die beiden Pole des Feldmagnetes sind nur 
von einer Rolle umgeben und greifen über den 
umlaufenden Anker über. Der ganze Motor ist . 
in einer aus zwei Theilen bestehenden magneti- 


es Ñ schen Schale eingeschlossen, welche die Lager 
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Fig. 22. 
Dynamo der Brush Electrical Engineering Company. 

Von dieser Anfangsgeschwindigkeit beim Laden an unter- 
hält die Dynamo eine gleichbleibende Spannung, bis der 
Zug seine grösste Geschwindigkeit erreicht, die etwa dreimal 
so gross ist; die Dynamo beginnt also das Laden bei einer 
Zuggeschwindigkeit, die ein Drittel der grössten beträgt, 
und setzt das Laden bei allen über dieser Anfangsgeschwin- 
digkeit liegenden Geschwindigkeiten fort. Das Funken- 
geben wird durch den Centrifugalregulator verhindert, 
indem er mit Hilfe einer Kette die Bürstenhalter in die 
geeignete Stellung bringt, während eine Feder dieselben 
nach der Anfangsstellung hin zu drehen strebt. Der Re- 
gulator bewirkt also das Ein- oder Ausschalten der Dynamo, 
sowie das Oeffnen oder Schliessen des erregenden Strom- 
kreises bei der dazu sich eignenden Geschwindigkeit. Diese 
automatischen Anordnungen sind hauptsächlich durch den 
Telegrapheningenieur Houghton der London, Brighton and 
South Coast Railway Co. ausgearbeitet worden und sind 
demselben patentirt. 

18) Die in Fig. 23 abgebildete Dynamo ist in Amerika 
unter Nr. 473367 vom 24. Juni 1891 ab für S. JI. Short 
(vgl. 1893 288 * 87) in Cleveland, Ohio, patentirt worden. 
Der Ankerkern besteht aus gezahnten Blechtafeln und ist 
gegen das eiserne Aeussere der Spulen isolirt; der Anker 
läuft in Contact mit den Feldmagnetpolen um, und es ist 
für eine entsprechende Oelung der Gleitcontacte gesorgt. 
Die Feldmagnete bilden die Lager für den Anker, dessen 


für die Ankerwelle trägt und ebenso die Strom- 


Hüllen eingeschlossen sind. 

20) Für elektrische Strassenbahnmotoren hat 
W. E. Irish als Verbesserung seiner älteren An- 
ordnungen eine unterirdische Stromzuführung an- 
gegeben, bei welcher jede der beiden Leitungen 
fest in einer vollständig geschlossenen, wasser- 
und staubdichten elastischen Hülle von etwa 25 mm 
Durchmesser liegt, die Leitungsführung also ganz gefahrlos 
ist. Nach dem New Yorker Electrical Engineer, 1892 
Bd. 14*8.599, wird der Stromkreis geschlossen oder unter- 
brochen, je nachdem die Laufrolle von unten gegen die 
Wand der Hülle empordrückt oder nicht. Die Rolle läuft 
an den einzelnen, durch kleine Zwischenräume getrennten 


Irish’ unterirdische Stromzuführung. 


Abschnitten einer aussen an der Hülle angebrachten Bahn 
hin. Diese Abschnitte sind nach Fig. 25 und 26 mittels 
durch die Wand der Hülle hindurchgehender Schrauben 
mit ähnlichen Abschnitten im Inneren der Röhre ver- 
bunden; jedes Paar der Abschnitte ist gegen das andere 
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isolirt und die zwischenliegende Kautschukröhre bildet 
nach Fig. 27 eine Art Aufhängung zwischen ihnen und 
ermöglicht, dass jedes Paar einzeln mit der oben in der 
Hülle liegenden Stromzuleitung in Berührung gebracht 
werden kann; für gewöhnlich aber liegen die inneren Ab- 
schnitte unten und sind also von der Zuleitung entfernt, 
wie in Fig. 25 und 28. 

An dem Motorwagen befindet sich ein Arm, welcher 
sich in bekannter Weise in einem Schlitze eines etwa 
330 mm tiefen Kanals bewegt und entsprechend den beiden 
Leitungen zwei Contactrollen trägt. Soll dem Motor Strom 
zugeführt werden, so wird durch eine Hebelvorrichtung 
dieser Arm schräg gelegt (Fig. 27) und die Contactrollen 
legen sich an die üusseren beiden Abschnitte und pressen 
die im Inneren der elastischen Röhren liegenden Abschnitte 

Fig. 26, AD die oberen Hauptleitungen. 
Hierdurch ist eine Stromverbin- 
dung zwischen letzteren und dem 
Contactarme und von letzterem 
in zwei Drähten nach dem Motor 
hergestellt. Dies zeigen die Fig. 26 
und 27. Die Abschnitte können 
aus einem inneren und einem 
äusseren Theile bestehen, welche 


Fig. 27. mittels Schrauben zusammenge- 
Irish’ unterirdische Strom- 
Soführang‘ halten werden. Der Contactarm 


ist selbstredend federnd befestigt, 

so dass derselbe ohne Beschädigung der elastischen Hülle die 
einzelnen Metallabschnittenach einander an die Strom führen- 
den Leiter anpressen kann. Eine Unterbrechung des Stromes 
und ein Funkenüberspringen tritt dabei nicht ein. Die 
Leitungen werden durch Schrauben in ihrer Lage erhalten. 
Ein Loslassen des Handhebels oder des ihn ersetzenden 
Fusstrittes gibt den Contactarm frei und macht sofort den 
Motor stromlos. Natürlich kann auch die Erde als Rück- 
leiter benutzt werden und dann ist bloss eine Leitung nöthig. 


Neue Holzbearbeitungsmaschinen und Werk- 
zeuge. 
(Patentklasse 38.) Mit Abbildungen. 
Sägemaschinen. 


Gattersägen. Eine Abänderung des früher hier be- 
schriebenen (1892 218 * 202) Horizontal-Vollgatters von 
W. Besser in Rauscha, O.-L. (* Zusatz D. R.P. Nr. 64284 
vom 31. December 1891), bezweckt die Verlegung der zur 
Führung für die einzelnen Sägeschnitte vorgesehenen Scheiben 
von den Achsen der Vorschubwalzen auf besondere Walzen 
vor den Vorschubwalzen. 

Eine weitere Abänderung haben die Blockzuführungs- 
walzen erlitten. Sie sind cannellirt und auf den Mantel- 
flächen mit messerartigen Vorsprüngen versehen, welche 
durch in die Walzenkörper eingeschraubte Bolzen mit ge- 
schärften Köpfen gebildet werden. Letztere fassen bei der 
Walzendrehung etwas in den Block ein, schieben ihn mit 
Sicherheit vorwärts und sichern besonders die Blocklage, 
wenn der Block nahezu durch das Gatter durchgegangen 
ist und das Blockende nicht mehr von dem Zuführungs- 
wagen getragen wird. 

Zum leichten Verstellen der Sägen im Gatter dient 


Ueber Holzbearbeitungsmaschinen und Werkzeuge. 
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die Vorrichtung von O. Leinbrock in Gottleuba, Sachsen 
(*D.R.P. Nr. 63445 vom 23. Januar 1892). 

Bei den gebräuchlichen Sägegattern ist es nothwendig, 
die Stämme nach bestimmtem Durchmesser auf dem Holz- 
platze auszusuchen, da eine Veränderung der Sägenstellung 
für eine wechselnde Hölzerstärke mehr Zeitaufwand ver- 
ursacht, als das Aussuchen und Heranschaffen passender 
Stämme. Es ergibt sich aber eine wesentlich vereinfachte 
Arbeit, wenn man im Stande ist, die Sägen im gespannten 
Zustande ohne weiteres so zu verstellen, wie die Hölzer vor- 
kommen und gebraucht werden. Diesen Zweck erreicht 
die vorliegende Erfindung dadurch, dass sie die Sägenhalter 
auf dem Gatterrahmen verschiebbar anordnet, und zwar 
unter Lagerung auf Walzenketten, welche ein Verschieben 
auch im stark angespannten Zustande gestatten. 

Wie in Fig. 1 und 2 dargestellt, sind die aus einem 
Stück gegossenen, doppelt U-förmigen Sägenhalter a lose 
auf die Schienen b der Gatterrahmen c aufgesetzt, und um 
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Fig. 2. 
Leinbrock’s Verstellen der Säge. 


ihre Mittelstücke d ist eine Kette gelegt, welche aus Walzen 
besteht, die durch lose um ihre Zapfen bewegliche Glieder 
verbunden sind. Je zwei der Halter tragen in angegossenen 
Gewindelagern e eine rechts- und linksgängige Spindel f, 
welche durch Winkelrädergetriebe gedreht werden können, 
wodurch sich die Sägenhalter von oder zu einander auf 
dem Gatterrahmen verschieben. 

Die Einspannvorrichtung von F. W. Schramm Söhne 
in Bromberg (*D.R.P. Nr. 60796 vom 12. Mai 1891) be- 
zweckt die Ermöglichung des Schneidens sehr dünner Bretter 
und eine leichte Auswechselung schadhafter Blätter. 

Die Blätter erhalten an den Enden einen Schlitz von 
passender Breite, in welchen die Haken der Schenkel einer 
mittels Keiles und Gegenkeiles anzuziehenden Einspann- 
kluppe eintreten, so dass die Breitenabmessung der Ein- 
spannvorrichtung eine sehr geringe ist. Durch Einstecken 
eines Schlüssels zwischen die Kluppenschenkel und Drehen 
desselben kann man die Verbindung der Säge leicht lösen, 
sie herausbringen und durch eine andere ersetzen. 

Die früher (1892 281 * 204) hier beschriebene Einrich- 
tung zum Einspannen beliebig vieler Sägeblätter im Hori- 
zontalgatter von H. Knappe in Schweidnitz ist nunmehr 
durch * Zusatz D.R.P. Nr. 63398 vom 11. August 1891 
dahin abgeändert, dass der Mittelangel Führungen gegeben 
sind, in welchen die mit Einlegehaken versehenen Seiten- 
angeln senkrecht und wagerecht verschiebbar sind. 

Bei der in Fig. 3 und 4 dargestellten Sägeangel von 
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C. Fiebrand in Bromberg (*D.R.P. Nr. 62405 vom 30. Juli | in Romanshorn, Schweiz (*D.R.P. Nr. 65820 vom 7. Februar 


1891) ist die untere- Platte a in dem oberen Theile der 
Sägeungel so befestigt, dass die Platte a in demselben be- 
weglich ist. Die Platte a ist in der Mitte geschlitzt, wo- 
durch die beiden Schenkel b und c 
gebildet werden, welche nach ent- 
gegengesetzter Richtung so weit 
durchgekröpft sind, dass zwischen 
ihnen ein Raum von der Stärke der 
Säge / entsteht. An den unteren 
Theilen der Schenkel b und c sind 
die Haken dd entgegengesetzt zu 
einander eingenietet, um die mit 
entsprechenden Löchern versehene 
Säge ! daran aufzuhängen, was da- 
durch geschieht, dass man die Säge l 
in der punktirten Lage Fig. 3a 
zwischen die Schenkel b und c hinein- 
schiebt und durch Drehung in den 
Haken dd aufhängt. 

Bei einer Abänderung dieser 
Angel ist die Platte a nicht getheilt 
und an dem unteren Theil derselben 
zwei Haken auf einer Seite der 
Platte a eingenietet, welche eine 
einseitige Aufhängung der Säge l 
gestatten. - 

Blockhebe- und Umlegevorrichtung für Sägewerke von 
G. H. Chamberlain in Milwaukee, Nordamerika (*D.R.P. 
Nr. 60971 vom 17. März 1891). 

Bei Sägewerken für Schnellbetrieb sind zum Umlegen 
der zu schneidenden Blöcke Vorrichtungen im Gebrauch, 
dieim Wesentlichen darin bestehen, dass von einer grösseren 
Anzahl auf eine Führung gebrachter Blöcke je einer nach 
dem anderen vorgelassen, gehoben und nach Bedarf um- 
gelegt wird. Die den Gegenstand der Erfindung bildende 
Vorrichtung ermöglicht dies Herabheben der Blöcke von 
den Führungen, das Vorstossen auf den Blockwagen und, 
nachdem die eine Seite des Blockes geschnitten, das Um- 
legen desselben für den folgenden Schnitt unter Anwendung 
von über die Führungen zeitweise vortretenden Anschlägen, 
welche den zu verlegenden Block von den übrigen Blöcken 
zurückhalten, und einer durch Maschinenkraft zu bewegenden 
Achse mit Armen, Stössern und Haken, mittels welcher 
der zum Schnitt zu führende Block mit Leichtigkeit ge- 
hoben und nach Vollendung eines Schnittes umgelegt (um 
seine Achse gedreht) werden kann. Wegen der Einzelheiten 
verweisen wir auf die ausführliche Patentschrift, die noch 
eine zweite, auf gleichen Grundsätzen beruhende Ausfüh- 
rungsform behandelt. 

Bandsägen. Eine Bandsäge der Marinette Iron Works 
Company in Marinette, Nordamerika, ist in Industries, 
1892 * S. 492, behandelt. Dieselbe ist zum Schneiden sehr 
grosser Blöcke, bis zu 1990 mm Durchmesser, bestimmt 
und hat desbalb ungewöhnlich grosse Abmessungen er- 
halten. Der Scheibendurchmesser beträgt 2438 mm, die 
Länge des Sägeblattes beläuft sich auf 15 m. 

Zwecks Anspannung des Sägeblattes ist die obere Säge- 
rolle von Gabeln gestützt, welche in Schneiden gelagert 
sind und unter Gewichtsbelastung stehen. 

Zum Schneiden von Stämmen in Bretter dient auch 


die wagerecht verstellbare Doppelbandsäge von K. Muggli 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 8. 1893/11. 


Fig. 3. 


Fig. 4. 


Fig. 3a. 
Fiebrand’s Sägeangel. 


1892). 

Der Block wird gleichzeitig von beiden Flanken durch 
Bandsägen bearbeitet, wobei auf jeder Flanke Bretter, 
Bohlen oder Dielen von beliebiger Stärke vom Stamm ab- 
gesägt werden können. Dies wird dadurch erreicht, -dass 
jede der Bandsägen für sich wagerecht auf Schlitten mittels 
Spindel verstellbar ist; der Stamm wird seitlich nicht ver- 
schoben und Vorschub und Festhaltung desselben werden 
durch die bekannte Walzenzufuhr so lange bewerkstelligt, 
bis auf beiden Stammflanken eine Schwarte abgeschnitten 
ist. Hernach kann bei jeder die bei den senkrechten Einzel- 
bandsägen bekannte Vorschubvorrichtung mittels eines ge- 
riffelten Verticalwalzenpaares verwendet werden, indem 
durch den Schwartenabschnitt eine ebene Fläche für das 
Anlegen der Verticalwalzen geschaffen ist. 

Das Bandsägegestell A (Fig. 5) ist mit den Bandsäge- 
scheiben a, und a, Antrieb- und Leerscheiben r” und der 
TD D 
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Fig. 5. 
Muggli’s Doppelbandsäge. 


Vorschubanordnung D wagerecht gleitbar auf dem Schlit- 
ten B gelagert und wird mittels deren Spindel s; eingestellt. 
Der Schlitten B ist einerseits in einem besonderen Ständer, 
andererseits am Gatterrahmen C befestigt. Der Antrieb 
der Antriebscheibe » erfolgt durch die Triebscheibe f, die 
in einem Pendelgestell # gelagert und von der Haupt- 
antriebscheibe R in Bewegung gesetzt wird. 

Solange die Schwarten des Stammes nicht abgeschnitten 
sind, erfolgt der Vorschub des letzteren durch die Walzen c,, 
die durch konisch regulirbare Räderpaare in Bewegung 
gesetzt werden. 

Sind die Schwarten abgeschnitten, so kann entweder 
der Walzenvorschub weiter verwendet, oder es kann die 
auf jedem Bandsägegestell sitzende Vorschubvorrichtung D 
benutzt werden. Diese ist mit dem Rahmen A und an 
demselben ebenfalls wagerecht mittels der Spindel s, und 
Handrädchen z verstellbar angeordnet. Der Vorschub ge- 
schieht hier mittels geriffelter, senkrecht stehender Walzen d4. 
Die Regulirung des Vorschubes erfolgt mittels Stufenscheiben. 
Die Antriebstufenscheibe sitzt auf gleicher Achse mit der 
Antriebscheibe der Säge. 

Um beim Blockrücklauf das Blatt der Bandsäge aus 
der Schnittebene herauszudrängen, bringen Böttcher und 
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Gessner in Altona (*D.R.P. Nr. 68193 vom 29. November 
1891) die in Fig. 6 dargestellte Vorrichtung an. 

Die Blattführungen B und B, ober- und unterhalb 
des zu schneidenden Stammes H werden in wagerechten 
Führungen durch die Böcke K und K, getragen, welche 
ihrerseits wieder an einer senkrechten Prismaführung P 
des Ständers 4 befestigt sind. 

Während des Schnittes werden die Blattführungen B 
und B, durch die auf einer Welle sitzenden Hubscheiben E 
und Ej, welche die Federn F und F; zusammendrücken, 
nach vorn gehalten, so dass das Blatt wie an jeder anderen 
Bandsäge läuft. Durch Umsteuerung 
eines Hebels für den Rücklauf des Wa- 
gens W wird gleichzeitig durch Ueber- 
tragung einer Zugstange auch die Zahn- 
stange Z bewegt. Durch diese wird nun 
das Segment M sammt der Welle mit 
den Hubscheiben Æ und E, ge- 
dreht, so dass die Federn F'und F, 
die Blattführungen B und B, mit 
dem geführten Sägeblatt S 
nach hinten ziehen und 
das Holz H frei am Sige- 
blatt vorbeigelen kann. 
Das Umsteuern des Wa- 
gens W für die Schnitt- 
richtung bewegt dann die 
Zahustange Z entgegen- 
gesetzt, und die Blattführungen B und B, kommen wieder 
in ihre frühere Lage zurück. 

Die beiden Lagen des Blattes während des Vor- und 
Rückschubes des Blockes sind in der Fig. 6 gestrichelt und 
in vollen Linien angegeben. 

Um mit der durch Patent Nr. 38037 geschützten, in 
D. p. J. 1887 265 * 49 beschriebenen Bandsüge auch Bohr-, 
Fräs-, Nuth-, Spund-, Kreissägearbeiten u. dgl. ausführen zu 
können, bringt W. P. Krämer in Siegburg (* Zusatz D. R. P. 
Nr. 66861) auf dem Tische der Bandsüge einen Hebel- 
apparat an, dessen Messerwelle von der Mittelspindel des 
Bandsägeapparates betrieben wird. Für den Hobelapparat, 
dessen Welle die verschiedensten Werkzeuge tragen kann, 
ist ein der Höhe nach stellbarer Tisch vorgesehen. 

Um Holzkämme mit der Bandsäge genau schneiden 
zu können, bringt L. Hoch in Rosenheim die ibm durch 
*D.R.P. Nr. 60830 vom 28. Juli 1891 geschützte Vor- 
richtung in Vorschlag. 

Kreissägen. Die Kreissäge von J. H. Matthews in 
South Read, Nordamerika (*D.R.P. Nr. 66602 vom 
8. Juli 1892), soll zum Bretterschneiden im Walde Ver- 
wendung finden. 

Sie besteht aus einer Kreissäge gewöhnlicher Anord- 
nung, die auf einem Rahmen gelagert ist, welcher auf dem 
Rahmen des Wagengestelles entlang zu bewegen ist. Um 
bei langen Hölzern den Tisch entsprechend transportiren 
zu können, sind Verlängerungsstücke für den Wagen- 
rahmen vorgesehen. Die Ueberleitung der Vorwärts- und 
Rückwärtsbewegung des Tisches geschieht mittels Frictions- 
räder von der Kreissägenwelle aus. Bemerkenswerth ist 
die Art der Beförderung der Sägespäne. Diese und andere 
Constructionseinzelheiten sind in der Patentschrift ausführ- 
lich dargestellt. 

Bei der Kreissäge von V. Beauregard in Boston, C. S. 


Fig. 6. 
Böttcher’s Blockrücklauf. 


Gooding in Brooklyn und @. H. Bryant in Newton, Nord- 
amerika (*D.R.P. Nr. 62451 vom 27. October 1891), sind 
die Zähne derart geformt, dass während ihre vorderen 
Kanten Schneidkanten sind, die Hinterkanten mit einem 
antreibenden Zahnrade in Eingriff gesetzt werden können. 

Die Vortheile dieser Einrichtung sollen darin liegen, 
dass die volle Kraft des Triebrades an der wirksamen 
Stelle auf die Kreissäge übertragen wird, dass die Be- 
festigung der Säge auf ihrer Achse nicht so zuverlässig zu 
sein braucht, weshalb auch weniger Sägebrüche und Span- 
nungen vorkommen, und endlich darin, dass das zu sägende 
Material näher an die Achse gerückt werden kann, als es 
bei Kreissägen der Fall ist, welche durch ihre eigene Achse 
getrieben werden, weshalb auch Kreissägen von bedeutend 
kleinerem Durchmesser verwendet werden können. 

Mit der Kreissäge von C. S. Ritter v. Ilanor in Sevilla 
am Altersee (*D. R. P. Nr. 64453 vom 28. Februar 1892) 


Fig. 7. 
Ritter v. Ilanor'’s Kreissäge. 


sollen die bei Herstellung von Hohlschindeln nothwendigen 
Gehrungsschnitte ohne Anwendung einer Parallelführung 
auf dem Kreissägetische ermöglicht werden. Fig. 7 zeigt 
die getroffene Einrichtung. 

An dem Sägetisch a ist mittels Scharniere der Schneide- 
rost c derart befestigt, dass er in Bezug auf die Ebene 
der Tischplatte jede beliebige Neigung annehmen kann und 
in der gewünschten Lage mittels des mit Schlitz d ver- 
sehenen Bogens e und der Flügelmutter f festgestellt wird. 
Der Rost ce dient der Schneidebohle A als Auflage und 
ist mit einer Anzahl Nuthen g versehen, welche dem an 
der Bohle befestigten Lineal A als Führung dienen. 

Um eine bessere Führung zu erzielen, können mehrere 
Lineale angewendet werden. Gegenüber den mit der 
Parallelführung auf der Tischplatte versehenen Kreissägen 
besitzt diese Anordnung den Vortheil, dass der Arbeiter 
sänmtliche Schnitte auf der einen Seite der Bohle aus- 
führen kann, indem er dieselbe längs der Nutlien des 
Rostes nach oben führt, bis der letzte Schnitt vollendet 
ist, und dann erst die Boble umwendet, um die Schnitte 
auf der anderen Seite auszuführen; bei den Sägen mit 
Parallelführung auf der Tischplatte hat er hingegen nach 
jedem Schnitt die Bohle zu wenden, so dass er stets einen 
Schindel nach dem anderen fertig machen muss. 

Bei dem dargestellten Schneiderost können nur Schin- 
deln von einer gegebenen Stärke, welche von der Breite 
der Nuthen abhängt, hergestellt werden. Um Schindeln 
verschiedener Stärke mit Anwendung nur eines Rostes 
schneiden zu können, muss derselbe derart eingerichtet 
sein, dass sich die Breite der Nuthen ändern lässt. 

Bei der Schutzvorrichtung von F. Bock in Esslingen 
(*D.R.P. Nr. 62496 vom 3. September 1891) finden be- 
wegliche Schutzwände Verwendung, die theils eine einfache 
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Kreisführung, theils unter doppelter Aufhängung eine 
Kreisfübrung und eine zweite Führung erhalten, wobei 
eine selbsthätige Bedeckung und Schutz der Kreissäge vor 
und nach dem Schneiden, sowie beim Schneiden entspre- 
chend der Stärke des zugeführten zu schneidenden Holzes 
herbeigeführt ist. 

Der in D. p. J. 1898 286 102 beschriebene, an den 
Transportwalzen angebrachte Schnittspalter von A. Collstrop 
in Kopenhagen hat eine durch * Zusatz-Patent Nr. 61348 
vom 1. Mai 1891 geschützte Aenderung erfahren. 

Die Neuerung besteht darin, dass die Transportwalzen 
nicht mehr cylindrisch, wie in dem Hauptpatent, sondern 
doppelt konisch hergestellt werden, in der Weise, dass sie 
zwei mit ihren Grundflächen zusammenstossende abge- 
stumpfte Kegel bilden. Diese Anordnung hat den Vor- 
theil, dass man im Stande ist, auch rhombische Balken 
parallel zur Seitenfläche zu zerschneiden. Dies ist nament- 
lich beim Schneiden von viereckig gehauenem Bauholz 
vortheilhaft. Da dasselbe häufig schief gehauen wird, so 
dass es einen rhombischen Querschnitt hat, so würde bei 
eylindrischen Transportwalzen der Schnitt der Säge senk- 
recht zu der Auflagefläche des Balkens erfolgen, und der 
Balken in zwei ungleiche Bohlen zerschnitten werden. 
Werden dagegen die doppelt konischen Transportwalzen 
angewendet, so wird der Balken mit seinen beiden Seiten 
parallel zur Säge geführt, so dass die Säge den Balken in 
zwei gleiche Bohlen zerschueidet. Eine Verschneidung der 
Bohlen ist durch die doppelt konischen Transportwalzen 
ausgeschlossen. 

Die Ringsäge von B. Hausmann in Blomberg, Lippe 
(*D.R.P. Nr. 63773 vom 7. Februar 1992), besteht im Wesent- 
lichen aus einem aussen mit gewöhnlichen Sägezähnen ver- 
sehenen Ring S, welcher durch Rollen // diein dem Innenkreise 
berühren und den Ring durch zu 
beiden Seiten befindliche Ränder //, 
umfassen und ihn so festhalten. 
In der Zeichnung (Fig. 8) sind die 
‚Ränder mit //,, die Rolle selbst 
mit Ji bezeichnet. Die Rollen 
drehen sich auf oder mit den 
Achsen A, welche in Gabeln der an 
Armen befindlichen Querstücke (r 
liegen. Der Ring S lässt sich über 
die Querstücke schieben, dann die 
Rolle // in die Gabel derselben 
bringen und darauf die Achse h 
in ihre Bohrung stecken und so nach einander die La- 
gerung der Säge auf den Rollen bewirken. Die Arme 
bilden Theile eines Gestelles, dessen Construction wesentlich 
dadurch bedingt wird, wie der Ring zur Umdrehung ge- 
langt. Im Allgemeinen erfolgt dies dadurch, dass derselbe 
oben und unten an der Ringfläche von drehenden Frictions- 
scheiben, welche mit dem erforderlichen Druck gegen ihn 
gepresst werden, mitgenommen wird. Diese Scheiben liegen 
entweder auf beiden Seiten oder nur an einer derselben, 
und befindet sich dann an der anderen Seite eine die Säge 
gegen die Betriebsscheibe pressende Frictionsrolle. 

In der gezeichneten Einrichtung ist der einseitige An- 
trieb mit den Gegenrollen Q gewählt. 

Im Gestell G lagert die Welle M, die durch Fest- und 
Losscheibe betrieben wird. Durch den auf ihrem Ende 
sitzenden Konus R, der auch gezahnt sein kann, werden 


Fig. 8. 
Hausmann’s Ringsäge. 
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mittels gezahnter oder Frietionskonusse die in den Armen 
gelagerten Achsen 7; und », und mit ihnen die darauf 
befestigten Frietionsscheiben P) und P} gedreht. 

Die Frietionsrollen Q; und Q, lagern mit ihren Achsen 
in Büchsen, welche mit ihren runden Stangen in den Armen 
gehalten und durch Schrauben mit den Querstangen ver- 
bunden werden. Durch Anziehen dieser Schrauben drückt 
die Frictionsrolle sich gegen die Säge und diese gegen die 
Frictionsscheibe. 

Der zu sägende Block befindet sich in dem zwischen 
den Armen liegenden Raum, durch den er in passender 
Weise geführt wird. 

Die Lattenschneidemaschine von Gebrüder Masera in 
Winterthur, Schweiz (*D.R.P. Nr. 67825 vom 30. August 
1892), besteht aus zwei oder mehr Bandsägeblättern, die 
über verschieden grosse Blattscheiben geführt werden oder 
über Scheiben, die in ihrer gegenseitigen Stellung ver- 
ändert werden können, und andererseits aus mehreren auf 
einer Achse aufgesteckten, rechtwinkelig zu den Bandsägen 
angeordneten Kreissügen, derart, dass die Bandsägen die 
eine Serie, z. B. die wagerechten Parallelschnitte, und die 
Kreissägen die andere Serie, z. B. die senkrechten Parallel- 
schnitte, ausführen, alles zum Zwecke der fertigen Erzeu- 
gung der Latten bezieh. der gleichzeitigen Bearbeitung 
der vier Lattenflächen. 

Von den neueren Patenten, betreffend Laubsägen, 
zeichnet sich die von A. Schönleber in Winkel (*D.R.P. 
Nr. 61882) durch bemerkenswerthe kinematische Einzel- 
heiten aus. Die Laubsäge von C. Ulbel in Rudolfsheim 
(*D. R. P. Nr. 59895) hat zwei Aufhängepunkte für das 
Sügeblatt behufs Erzielung einer besseren Geradfüh- 
rung. Die Laubsäge von M. Schönauer in Oberdarching 
(*D.R.P. Nr. 67 226) arbeitet mit Kurbelschleifen. Wegen 
der theilweise bemerkenswerthen Einzelheiten verweisen 
wir auf die betreffenden Patente. 

Eine Brennholzsäge von J. Shattahon in Port Gibson 
(*D.R.P. Nr. 67090 vom 3. September 1892) ist in Fig. 9 
dargestellt. 

Um diese Säge transportabel zu machen, ist dieselbe 
auf einem, einem Schiebbock ähnlichen Gestell, bestehend 


Shattahon’s Brennholzsäge. 


aus einem Rahmen oder einer Platte p, welche auf mehreren 
Füssen und einem Rad d ruht, untergebracht. 

Das zu zerschneidende Holz, bestehend in Scheiten 
oder schwachen Stämmen, wird auf einen auf der Platte p 
gleitenden und mittels Leisten l geführten Schlitten c 
mittels eines in einer auf dem Schlitten c befestigten Füh- 
rung f mit einer Schraube r verstellbaren Bügels e auf 
dem Schlitten c festgespannt. Damit sich das Holz, wenn 
es sehr unregelmässig geformt ist, nicht noch trotz seines 
Aufspannens auf den Schlitten c unter der Säge drehen 
oder bewegen kann, sind noch auf dem Schlitten c in Ab- 
ständen mehrere Reihen Zähne oder Spitzen $ vorgesehen, 
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welche sich in die unteren Holzscheite oder Stämme ein- 
drücken oder einspiessen und dadurch mehr Garantie dafür 
bieten, dass sich das Holz h nicht noch trotz seines Fest- 
spannens unter Säge drehen oder bewegen kann. 

Um das Zerschneiden des Holzes mechanisch verrichten 
zu können, ist das Sägeblatt g an dem unteren Arm a 
eines an einem Bock b pendelartig aufgehängten Doppel- 
hebels befestigt, dessen oberer Arm a mittels einer Ver- 
bindungsstange v mit einem Krummzapfen z, einer eben- 
falls auf dem Bocke b gelagerten Welle w verbunden ist, 
so dass bei Drehung der Welle w mit einer Kurbel k das 
Sägeblatt g auf dem mittels des Schlittens c entsprechend 
vorgeschobenen Holz hin und her gezogen wird. Da nun 
mit Hilfe dieser Einrichtung allein das Zerschneiden des 
Holzes sehr langsam vor sich gehen würde, indem das 
Eigengewicht des Sägeblattes allein darauf hinwirken 
müsste, ist das Sägeblatt über seinem Drehpunkt an dem 
Hebel a o hinaus verlängert und an dieser Verlängerung x 
eine Stange £ beweglich befestigt, welche wiederum an 
ihrem anderen Ende mit einem Gewichtshebel m beweglich 
verbunden ist, der sich auf einem Querarm q des Hebel- 
armes ao stützt, so dass derselbe fortwährend bestrebt ist, 
die Verlängerung x des Sägeblattes g nach oben zu ziehen 
und damit das Sägeblatt selbst auf das Holz A aufzudrücken. 
Ferner ist an dem anderen Ende des Sägeblattes noch ein 
Gewicht n angebracht, welches einestheils ebenfalls dazu 
dienen soll, das Sägeblatt mit auf das Holz aufzuhalten, 
und anderentheils dazu, ein Vibriren des Sügeblattes wäh- 
rend des Schneidens zu verhindern. Damit der Gewichts- 
hebel m während des Arbeitens nicht nach oben und nach 
der Säge zu herumschlagen kann, ist über dem Querarme q 
und dem Hebel a o noch ein Schutzbügel angebracht. u be- 
zeichnet ein Schwungrad auf der Welle ır. 

Eine Sägemaschine zum Baumfällen von Itansome in 
Chelsea ist in Engineering, 1892 * S. 496, beschrieben. Die 
Maschine ist in der üblichen Weise auf einem Karren an- 
geordnet, welcher die das Stossägeblatt betbätigende Dampf- 
maschine trägt. Die Säge schneidet etwa 1 m über dem 
Erdboden. Das Blatt wird etwa 2,5 m lang genommen. 

Sägeblätter. Ein Glätten des Schnittes soll die Säge 
von J. Bowles in Worthington (*D.R.P. Nr. 59633 vom 
31. Januar 1891) bewirken. 

Zu diesem Zwecke werden die Zähne der Säge mit 
bobelnden Kanten ausgerüstet; letztere stehen mehr oder 
weniger über einer oder beiden Seitenflächen genannter 
Zähne vor. Der einzelne Zahn der Säge erhält eine stich- 
eisenartige Spitze, die über die Hobelkante des Zabnes 
übersteht und dergestalt angeordnet ıst, dass sie bei Be- 
ginn des Sägens zuerst schneidet, um das Holz abzuspanen 
oder abzuhobeln. Nach einer anderen Ausführungsweise 
erhält der Sägezahn an der einen oder an beiden Seiten 
eine hobelnde Fläche und eine innerhalb der letzteren 
liegende Fläche zum Verdichten und Poliren. 

In der Anordnung nach Fig. 10 und 11 ist jeder erste, 
dritte u. s. w. Zahn an der einen Seite bei b in der einen 
Richtung abgeschrägt; diese Abschrägung erstreckt sich 
bis nahezu über die gesammte Zahnlänge. Jeder zwischen- 
liegende zweite, vierte u. s. w. Zahn B, ist an seiner Kante 
ebenfalls, aber in entgegengesetzter Richtung zu b, ab- 
geschrägt. Die Kanten am äussersten vorderen Theile der 
Zähne, welche Kanten durch Abschrägen bei b gebildet 
sind, lässt man auslaufen, so dass sie über die Seitenflächen 


der Zähne vorstehen und hobelnde Kanten C bilden. Ausser- 
dem ist ein jeder Zahn an der der Abschrägung 5 ent- 
gegengesetzten Seite mit einer zweiten Abschrägung d ver- 
sehen. Diese Abschrägungen d und b laufen in der er- 
sichtlichen Weise zusammen und bilden eine sticheisenartige 
Spitze D, welche über die hobelnde Kante oder Kanten C 


Fig. 10. 
Bowles’ Säge. 


Fig. 11. 


vorsteht und bei Beginn des Sägeschnittes das Holz ab- 
fast, wodurch das bei Benutzung einer gewöhnlichen Säge 
auftretende Ausreissen oder Rippenbilden im Holze ver- 
mieden wird. 

Die Säge eignet sich besonders zum Sägen und Hobeln 
von harzreichen Hölzern, zerschneidet das Holz rein und 
hobelt gleichzeitig die Flächen des Holzes an beiden Seiten 
des beim Zerschneiden des letzteren entstehenden Schnittes ab. 

Beim Sägen von harten Hölzern und harzfreien Holz- 
arten kommen die in Fig. 12 ersichtlichen Zähne zur Ver- 
wendung. Hier ist jeder Sägezahn von derselben Ausfüh- 
rung; der Zahn erhält die stichelartige Spitze D 
an dem schneidenden Theile, aber zwei hobelnde 
Flächen CC, die von den gegenüberliegenden 
Seiten des Zahnes nach innen zusammenlaufen. 
Bei Herstellung einesZahnes mit hobelnden Flächen 
an beiden Seiten wird in der Vorderkante des 
Zahnes ein länglicher Einschnitt ¢ angebracht, 
welcher sich von der Zahnwurzel bis zur Spitze D 
erstreckt. 

In diesen Einschnitt wird ein mit Fase aus- 
gestattetes Werkzeug eingesetzt und das Metall 
wird durch Druck oder Schlag .auf das Werkzeug aus 
einander gebogen, um die hobelnden Flächen C C zu bilden, 
die mehr oder weniger über den Seitenflächen des Zahnes 
vorstehen. 

Bei den vorbeschriebenen Sägen werden auch Vor- 
kehrungen zum Verdichten und Poliren, sowie zum gleich- 
zeitigen Hobeln der Holzflächen während des Sägens ge- 
troffen. Hier erstreckt sich die hobelnde Fläche über die 
Seitenfläche des Zahnes, und die verdichtende und polirende 
Fläche liegt an derselben Fläche des Zahnes, aber inner- 
halb der hobelnden Fläche. Die verdichtende und polirende 
Fläche kann mit der hobelnden Fläche in einer Linie oder es 
kann die erstere gegenüber der Senkrechten versetzt gegen 
die hobelnde Fläche liegen, es muss aber immer die po- 
lirende Fläche innerhalb der hobelnden Fläche sich befinden. 

Beide Flächen können in beliebiger Weise hergestellt 
werden. Bei einer Anordnung liegen die Flächen einmal 
an der einen Seite des Zahnes, beim nächsten Zabne an 
der gegenüberliegenden Seite; hierdurch liegen die Flächen 
an jedem ersten, dritten u. s. w. Zahne an der einen Seite 
des Sägeblattes und an jedem dazwischen liegenden Zahne 
an der gegenüberliegenden Seite des Sägeblattes, wodurch 
das Arbeitsstück während seines Zerschneidens mittels der 
Säge durch die an den Sägezähnen vorstehenden Flächen 
gehobelt und gleichzeitig verdichtet und polirt werden kann. 


Bowles’ 
Säge. 
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Die Zähne der Säge von IV. Junge in London (*D.R.P. 
Nr. 64974 vom 13. März 1892) erhalten am Rücken ent- 
lang seitliche Nuthen und Flanschen, damit äusserst scharfe 
Schneiden für die Seiten und den Grund des Kerbes, sowie 
Kanäle für den Durchgang der Sägespäne in die hinter 
den Zähnen befindlichen Kehlräume erhalten werden. 

Die Nuthen a (Fig. 13) von passender Form erstrecken 
sich abwechselnd auf der rechten und linken Seite, von 
der Vorderkante bc an dem Rücken bd entlang nach der 
Hinterkante de. Die Tiefe dieser Nuthen nimmt an der 
Vorderseite der Zähne zu, damit sich äusserst scharfe 


Fig. 13. 
Junge’s Säge. 


Schneiden b f, welche an den Seiten des Kerbes zu arbeiten 
haben, bilden lassen. Diese Schneiden b f- können entweder 
senkrecht, vor- oder rückwürts geneigt zur Wurzel ce der 
Zähne stehen; dasselbe kann der Fall sein mit den recht- 
winklig zu den Seiten der Säge stehenden Brustkanten fc. 
Die Nuth a, welche für den Durchgang der erzeugten 
Sägespäne in den Kehlraum hinter dem Zahn bestimmt ist, 
wird vorzugsweise nach hinten etwas erweitert. 

Durch Bildung der Nuth an dem Zahnrücken bd ent- 
lang entsteht ein Flansch g, der nach der Seite der Nuth 
hin abgeschrägt wird und dessen Vorderkante bh in eine 
scharfe Schneide ausläuft, welche auf dem Grunde des 
Kerbes arbeitet. Die Schneide b kann mit der Kante b d 
an dem Rücken des Zahnes einen beliebigen Winkel bilden. 

Vorzugsweise werden alle Schneiden der Zähne behufs 
Erzielung eines gezogenen Schnittes, wie in der Zeichnung, 
nach rückwärts geneigt angeordnet, hauptsächlich um seit- 
liche Erschütterungen zu verbindern und glatte Schneid- 
flächen zu erzielen. 

Bei dieser Säge werden die von einem Zahn erzeugten 
Sigespäne oder Körner nicht von dem Kehlraum vor dem 
Zahn aus dem Kerb entfernt, sondern sie gelangen durch 
die Nuth a, deren Erweiterung nach rückwärts den Durch- 
gang erleichtert, in den nachfolgenden Kehlraum, durch 
welchen ihre Entfernung bewirkt wird. Da diese Säge 
mit einer ganz geringen Anzahl Schneidzähne arbeitet, so 
können in jedem der grossen Kehlräume ein oder ınehrere 
kürzere Zähne ¿ zur Vertheilung und leichteren Ausbringung 
der Sägespäne angebracht werden. 

Die Erfindung lässt sich auf Sägen anwenden, deren 
Zähne mit dem Blatte aus einem Stück hergestellt werden 
oder auswechselbar sind. 

Durch das Auftreffen der scharfen Zahnschneiden dieser 
Sägen auf das zu durcbschneidende Kerbstück wird der 
Widerstand desselben gegen das Zerschneiden leichter über- 
wunden. Die Zühne besitzen eine verhältnissmässig grosse 
Stärke und Stabilität und sind seitlichen Erschütterungen 
weniger unterworfen, als wenn sie die Fasern des Arbeits- 
stückes durch eine raspelnde oder kratzende Wirkung ab- 
zureissen hätten. Weil kein Sägemehl, sondern Sägespäne 
oder Körner erzeugt werden, so kann sich die Luft in den 
Arbeitsräumen nicht mit Staub anfüllen. Die Zähnezahl 
dieser Sägen darf sehr klein sein. 


Neuheiten in Feuerungseinrichtungen. 
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E EE E EERRGENEEIER 
Die Säge erzielt sehr glatte, gleich gehobelte Schneid- 

flächen und scharfe reine Kanten, so dass wenig oder gar 

keine Nacharbeit erforderlich ist. (Fortsetzung folgt.) 


Neuheiten in Feuerungseinrichtungen. 
Von F. H. Haase, Patentanwalt ın Berlin. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 97 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Obwohl der neuere Fortschritt in Gesammteinrichtungen 
von Feueröfen als positiv und lobenswerth nicht erachtet 
werden kann, so muss doch anerkannt werden, dass in 
der letzten Zeit zahlreiche Einzelconstructionen geschaffen 
wurden, welche theils durch Formenschönbheit, theils durch 
Zweckmässigkeit hervorragen. Es wurde bereits bei Be- 
sprechung der Gesammteinrichtung neuerer Feueröfen 
mancher beachtenswerthen Detaileinrichtung gedacht. 

Anerkennenswürdige Detaileinrichtungen sind in der 
Regel die Frucht langjähriger Erfahrung, die in ganz spe- 
ciellem Felde der Feuerungstechnik gewonnen wurde. 
Uebertragungen von Constructionen, die aus anderen Fach- 
gebieten, insbesondere aus dem Maschinenbau, entlehnt 
sind, in die Feuerungstechnik, verursachen, wenn sie ohne 
specielle Erfahrung in dieser vorgenommen werden, oftmals 
eine Vertheuerung des Gegenstandes der Construction, obne 
demselben einen erheblich grösseren praktischen Werth zu 
verleihen, wohingegen für schöne äusserliche Gestaltung 
oft mit sehr geringen Kosten mebr geschehen könnte. 
Nicht wenige Oefen, deren innere Einrichtung mit vieler 
Sorgfalt bebandelt ist, zeichnen sich äusserlich durch ab- 
solute Geschmacklosigkeit aus. 

Die Besprechung von Constructionsdetails, welche im 
Ofeninneren zur Anwendung kommen und sich lediglich 
durch eine gewisse Formschönheit auszeichnen, werde ich 
als unwesentlich unterlassen; äusserlich zur Anwendung 
kommende formenschöne Detaileinrichtungen sind aber seit 
längerer Zeit in der Feuerungsbranche als Neuheit nicht 
mehr vorgekommen. ÖOrnamentale Verzierungen rechne ich 
nicht zu den construcliven Schönheitsformen. 

Unter den Detaileinrichtungen neuerer Construction 
sind in erster Linie die Rosteinrichtungen zu erwähnen, 
und zwar insbesondere Einrichtung von Planrosten und 
von Korbrosten. 

Beide Rostarten sollen nicht nur Verbrennungsluft in 
eine aufgehäufte Masse festen Brennmaterials einströmen 
lassen, sondern auch der Asche den Durchfall gestatten. 
Zugleich soll ein solcher Rost auch der Brennmaterialmasse 
möglichst wenig abkühlende Berührungsfläche darbieten. 

Diese Aufgaben erfüllt ein Rost von der Einrichtung, 
welche die Fig. 10 und 11 erkennen lassen, nicht in be- 


Fig. 10. Rost. 


friedigender Weise. Die Asche sammelt sich auf den 
breiten wagerechten Schenkeln a, der winkelförmigen Rost- 
stäbe aa; an und die schräg ansteigenden Schenkel a der- 
selben bieten dem Brennmaterial eine sehr grosse Eisenfläche 
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dar, welche um so mehr abkühlend wirkt, als der Erfinder 
in möglichster Nähe des Rostes ein Wasserbad im Aschen- 
fallraum unterhält, in welches sogar einzelne Vorsprünge 
der abwärts gerichteten Rippen dieser Roststäbe eintauchen 
sollen. Derartige Kühlung ist für den Rost auch höchst 
wichtig, weil er sonst sehr rasch durchbrennen muss. 
Ausserdem lässt dieser Rost auch verhältnissmässig 
wenig Luft in die Brennmaterialmasse einströmen, weil 
die Oeffnungen c nur einen sehr kleinen Theil der wage- 


Rost. 


Fig. 11. 


rechten Ausdehnung der Rostfläche umfassen. Der Er- 
finder gibt in seiner Patentschrift die Ansicht kund, dass 
sein Rost mehr Luft in die Brennmaterialmasse einströmen 
lasse als ein Planrost sonstiger Art, weil er die Möglich- 
keit bietet, dass die Luft mit einer grösseren Fläche des 
Brennmaterials in den durch dessen natürliche Böschungen 
gebildeten freien Räumen b ungehemmt in Berührung ge- 
langt. Diese Eigenheit bietet aber doch nicht der Luft- 
zuströmung einen grösseren Einströmungsquerschnitt im 
Rost selbst. Wenn die über dem Rost liegende Brenn- 
materialschüttung von geringer Höhe wäre, so könnte man 
zugeben, dass die freien Räume b eine Verminderung des 
Widerstandes der Luft beim Durchstreichen des Brenn- 
materialhaufens bewirken; da aber der Erfinder, wie Fig. 11 
erkennen lässt, die Absicht hegt, den Rost recht hoch mit 
Brennmaterial zu überdecken, so verliert auch die freie 
Zuströmung der Luft in die Lufträume b vollständig an 
Bedeutung. 

Uebrigens sei hier bemerkt, dass man den Wider- 
stand, der sich dem Durchströmen der Gase durch die 
Brennmaterialaufbäufung hindurch entgegensetzt, gewöhn- 
lich viel höher anschlägt als er in Wirklichkeit ist; derselbe 
ist im Allgemeinen in den meisten Feuerungsanlagen ein 
sehr kleiner Bruchtbeil der in denselben sich überhaupt 
der Gasbewegung entgegensetzenden Widerstände und wird 
nur dann bedeutend, wenn man mit stark backendem 
oder gar mit schmelzendem Brennmaterial und mit nicht 
genügend aufmerksamer Bedienung zu rechnen hat. 

Will man der Luft eine möglichst grosse Einströmungs- 
öffnung bieten, so hat man dafür ein sehr zweckmässiges 
Mittel in Roststäben, welche Querschlitze besitzen und sich 
selbst stark nach unten verjüngen, so dass, wenn die Quer- 
schlitze tief genug in den Roststab einschneiden, ein für die 
gesammte freie (von den Schlitzen eingenommene) Rost- 
fläche genügend freier Querschnitt für die Luftzuströ- 
mung dargeboten wird (vgl. Fig. 12 und 13). Damit sich 
nicht in den (uerschlitzen selbst Asche ansammeln und 
diese etwa anfüllen kann, ist es nothwendig, die Basis 
dieser Querschlitze möglichst abschüssig zu machen (vgl. C 
in Fig. 12). Auch empfiehlt es sich, die Schlitze von oben 
nach unten muldenförmig zu erweitern, damit die Mög- 
lichkeit des Liegenbleibens von Asche und kleinen Kohlen- 


Stückchen in ihnen vollständig ausgeschlossen ist. Diesen 
Ausführungsbedingungen entspricht eine grosse Anzahl 
neuerer Rostconstructionen sehr gut. Die Querschlitze 
würden sich auch bei dem bekannten Cario-Roste (vgl. 
D. p. J., 1892 286 206) durchführen lassen. 

Uebrigens sind solche Querschlitze nur dann am 
Platze, wenn sich anders die nöthige freie Rostfläche nur 
mit ungenügend dicken Roststäben beschaffen lässt. 

Würde das Brennmaterial weder Asche noch Scllacke 
ausscheiden, so brauchte die freie Rostfläche nicht grösser 


Fig. 12. 


Fig. 13. 
Roststäbe., 


zu sein als die freie Durchgangsfläche einer Brennmaterial- 
schicht, welche man durchschnittlich zu 0,2 F veranschlagen 
kann, wenn F die Grösse des Gesammtquerschnittes der 
Brennmaterialschicht ist. 

Ist die Ascheausscheidung des zu verfeuernden Brenn- 
materials sehr gering und ein Verschlacken oder Ver- 
schmieren des Rostes nicht zu befürchten, so genügt 
es, wenn man die Spaltfläche des Rostes um 50 Proc. 
grösser wählt als die freie Durchgangsfläche einer Brenn- 
materialschicht, also 

f=0,83 F 88 (1) 
wählt, wenn f die Spaltfläche des Rostes bezeichnet. 

Ist dagegen die Aschen- oder die Schlackenausscheidung 
des zu verfeuernden Brennmaterials sehr gross, so muss 
die Spaltläche des Rostes (die freie Rostfläche) 2'2- bis 
4mal so gross als die freie Durchgangsfläche der Brenn- 
materialschichten gewählt, also 

f=05.F bis 0,8. F 
genommen werden. 

Ist die Ausdehnung der Brennmaterialschichten ebenso 


(2) 


gross wie die Gesammtoberfläche des Rostes, so ist 


F 
unmittelbar das Verhültniss der freien Rostfläche zur 
totalen Rostfläche und es ergibt sich danach auch leicht 
die Grenze, bis zu welcher man einen Planrost aus ein- 
fachen ungeschlitzten Roststäben verwenden kann, wenn 
man sich über die zulässige Schlitzbreite schlüssig gemacht 
hat. Bezeichnet man diese mit b und die Dicke, welche 
man den ungeschlitzten Roststäben geben darf, mit d, so 


muss die Beziehung 
F 


F b 
erfüllt sein. 

Hat man beispielsweise trockenen (nicht backfähigen) 
Kohlengries zu verbrennen, welcher keine grössere Spalt- 
breite als b = 3 mm gestattet, so darf man bei einfacher 
prismatischer Form der Roststäbe diesen keine grössere 
Dicke als 


ds (3) 


4=7 x3 mm 


geben. Ist also der Aschegehalt dieses Brennmaterials 
selbst sehr gering, so darf die Dicke des Roststabes nicht 
mehr als 
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betragen, bei welcher Dicke die Stäbe sich in starker Hitze 
sehr bald derart seitlich durchbiegen, dass der Luftraum 
zwischen ihnen sehr ungleich wird und ein Verbrennen 
der Stäbe deshalb bald zu befürchten ist. Ein Verbinden 
mehrerer Stäbe durch Stehbölzen vermindert diesen Miss- 
stand erfahrungsgemäüss sehr wenig und zwar selbst dann, 
wenn die Spaltbreite auf 5 bis 7 mm erweitert wird und 
die Roststäbe oben weniger als 15 mm dick sind, welche 
Dicke als das zulässige Minimalmaass zu betrachten ist. 

Will man oberhalb der Brennmaterialschüttung mög- 
lichst boch erhitzte Feuergase haben (was bei den meisten 
Feuerungsanlagen nichtindustrieller Art anzustreben ist), 
so ergibt eine einfache Betrachtung, auf welche ich hier 
nicht näher eingehen kann, dass eine Einengung des Schütt- 
raumes nach oben ein solches Ziel begünstigen würde; 


doch würde eine solche Einrichtung die Aufschüttung des. 


frischen Brennmaterials in grösserer Dicke bedingen, der- 
zufolge der Vortheil, den die Einengung in einer Hinsicht 
bieten könnte, durch einen gleichzeitig zur Geltung 
kommenden Nachtheil bei weitem übertroffen würde. Zu- 
dem würde die Einengung auch den Widerstand der Feuer- 
gase in der Brennmaterialmasse zwecklos erhöhen. Indessen 
kann man den Vortheil einer Verminderung der Aus- 
dehnungsfläche der (in Wärmeentwickelung begriffenen) 
von den Feuergasen zuletzt zu durchströmenden Brenn- 
materialschichten in anderer Weise erstreben, nämlich da- 
durch, dass man die der Verbrennungsluft zunächst aus- 
gesetzte Oberfläche des Brennmaterials grösser wählt als 
die Oberfläche des frisch aufgeschütteten Brennmaterials, 
indem man zu diesem Zweck zur Lufteinführung von den 
Seiten des Brennmaterialraumes her seine Zuflucht nimmt. 
Soll dabei durch alle Stellen der Luftzuführung auch Asche 
in den Aschenfallraum niederfallen, so gelangt man für 
kleine Ausführungen zunächst zu dem Aorbrost. 

Derselbe wird entsprechend der soeben gegebenen Er- 
klärung zu hoher Temperaturerzeugung besonders dann 
empfehlenswerth, wenn das zu verfeuernde Brennmaterial 
schwer verbrennlich ist und deshalb zu seiner Verbrennung 
einer grösseren Zusammenhäufung bedarf, wie z. B. Koks. 
Der Korbrost ist demnach aber auch geradezu dafür be- 
stimmt, sebr hoher Temperatur ausgesetzt zu werden, 
welcher er nur dann für hinreichende Dauer widersteht, 
wenn er äusserlich einem recht lebhaften Luftzuge aus- 
gesetzt, ist. 

Eine der vorzüglichsten Korbrost-Einrichtungen und 
-Anordnungen veranschaulichen die Fig. 14 und 15. Der 
Korbrost, welcher dem Ingenieur Jf. Kori in Berlin paten- 
tirt ist, besteht aus einem hufeisenförmigen, mit senkrechten 
Schlitzen versehenen Rahmen / und einem daran drehbar 
angehängten und vermöge länglicher Gelenköse in seiner 
Lüngenrichtung etwas verschiebbaren Planrost P, welcher 
an seinem Vorderende einen Handgriff und seitlich Zapfen 
hat, mittels deren er an den verzahnten Vorderkanten Z 
des hufeisenförmigen Rahmens K in verschiedener Höhen- 
lage (mehr oder weniger schräg liegend) festgelegt werden 
kann. Beim Anheizen des Ofens wird der Planrost P 
in wagerechte Richtung gelegt, um Brennmaterial bequem 
auf ihm aufschichten und entzünden zu können. Soll 
später der über der schrügen Richtplatte des Feuerherdes 
lıegende, in den Figuren nicht ersichtliche Schacht des 
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Ofens (welcher ähnlich construirt ist, wie der in Fig. 4 
dargestellte) mit Brennmaterial vollgefüllt werden, so bringt 
man den Planrost P zuvor in seine höchste, in Fig. 14 
ersichtliche Schräglage, in welcher ein Herniederfallen von 


Brennmaterial in den Aschenfallraum ausgeschlossen ist. 


Zum Entschlacken kann man den Planrost in eine 
weniger schräge Lage bringen; zum Entleeren des Ofens 
wird der Planrost ganz herabgelegt, wie in Fig. 13 dar- 
gestellt, und während des Betriebes endlich kann der Plan- 
rost leicht von Zeit zu Zeit in 
rüttelnde Bewegung gesetzt wer- 
den, um die auf ibm befindliche 
Asche zum Durchfallen zu nöthi- 
gen. Der Schutz des Korbrostes 
gegen Verbrennung wird begüns- 
tigt durch die senkrechte Rich- 
tung deshufeisenförmig gebogenen 
Korbrahmens und durch dessen 
Freilage in einem sehr grossen 
Luftraume, sowie durch den an 
die höchste Stelle des Korbrah- 
mens sich anschliessenden Luft- 
kanal, welcher das Feuerherd- 
futter umgibt und in den Feuer- 
raum einmündet, indem zufolge dieser Einrichtungen Luft 
in reichlichem Maasse genöthigt wird, den Rahmen in 
seiner ganzen Ausdehnung in sehr lebhaftem Zuge zu be- 
streichen. 

Dazu kommt noch hinzu, dass der  Korbrost auch, 
getreu seiner weiter oben erwähnten Bestimmung (für hohe 
Temperaturerzeugung in der höchsten Brennmaterialschicht), 
nur in geringer Höhe von Brennmaterial überdeckt wird, 
welches aus einem im Vorderraume des Ofens seitlich vom 
Korbrost befindlichen Füllschacht auf den letzteren nieder- 
sinkt. 

Der Korbrost bietet übrigens den Misstand einer nur 
im Ganzen oder in sehr umfangreichen zusammenhängenden 
Theilen möglichen Auswechselung, so dass, wenn er an 
einer Stelle durchgebrannt ist, nichts anderes übrig bleibt, 
als entweder den ganzen Korbrost oder doch einen um- 
fangreichen Haupttheil desselben durch einen neuen zu 
ersetzen. Der Korbrost ist deshalb, wenn er seiner oben 
erläuterten Bestimmung gemäss angewendet wird, nur für 
kleine Ausfübrungen zu empfehlen. 

Für grosse Ausfübrungen ist eine analoge, etwa aus 
einzelnen Stäben gebildete Einrichtung nicht in gleicher 
Weise verwendbar, weil dabei eine zu grosse Masse glühender 
Kohlen erforderlich wäre, um den ganzen Korbrost aus- 
zufüllen, als dass es noch möglich wäre, denselben vor 
sehr raschem Verbrennen zu bewahren. Es erscheint des- 
halb bei grossen Feuerungsanlagen zweckmässiger, künst- 
lich eine der Abzugstelle der Feuergase zunächst liegende 
Brennmaterialoberfläche von möglichst kleiner Ausdehnung 
in der Weise zu beschaffen, dass man die ganze Brenn- 
materialmasse nach Maassgabe ihrer fortschreitenden Zer- 
setzung mehr und mehr nach einer bestimmten Stelle hin 
befördert und Vorsorge trifft, dass daselbst stets stark- 
glühende Kohlen liegen und alle Zersetzungsproducte den 
an dieser „Stelle höchster Temperatur der Brennmaterial- 
oberfläche* entstehenden Verbrennungsgasen zuströmen 
müssen, so dass also an dieser Stelle eine vortheilhafte 
directe Feuerung mit einer Gasfeuerung combinirt wird. 


Fig. 15. 
Kori’s Korbrost. 
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Ein umgekehrter Zug der hoch erhitzten Verbrennungs- 
producte über die weniger erhitzten Zersetzungsproducte 
und Verbrennungsgase hinweg (wie er nicht selten in Ge- 
brauch ist), muss als weniger vortheilhaft bezeichnet werden, 


weil dabei die an heissester Stelle entstandene Kohblen- ` 


säure auf ihrem Wege über die weniger weit zersetzten 
Brennmaterialien hinweg oder durch deren gasförmige Aus- 
scheidungen hindurch eine vollständige Reducirung zu 
Kohlenoxydgas erleidet, so dass es nöthig wird, eine zweite 
Verbrennungsstelle für die aus der ganzen Brennmaterial- 
masse entstandenen Generatorgase zu schaffen und so nicht 
nur die erste Verbrennungsstelle eventuell zu entwerthen 
und oft nutzlos die vorzeitige Abkühlungsfläche erheblich 
zu vergrössern, sondern auch anstatt einer vortheilhaften 
directen Feuerung eine nicht unter günstigsten Verhältnissen 
vor sich gehende Gasfeuerung herbeizuführen. Ich sage 
ausdrücklich eine nicht unter günstigsten Verhältnissen 
vor sich gehende Gasfeuerung, weil vortheilhafteste Gas- 
feuerung eine vorhergehende Abkühlung der Feuerungs- 
gase, alsdann erfolgende Mischung mit einem Theil der 
nöthigen Verbrennungsluft und darauf folgendes Mischen 
dieses Gemisches mit dem Reste der nöthigen Verbrennungs- 
luft in möglichst hoch erhitztem Zustand (dieser letzteren) 
zum Zweck möglichst rascher Verbrennung mit einem 
Minimum an Luftbedarf bedingt', während in dem in Be- 
trachtung stehenden Falle die zu verbrennenden Gase 
theilweise schon auf ihrem Wege zur zweiten Verbrennungs- 
stelle hin verbrennen und bis dahin eine ziemlich hohe 
Temperatur behalten. Eine, Ausnahme von dieser Regel 
findet unter bestimmten Verhältnissen nur bei einer der 
Ten-Bripk-Feuerung ähnlichen Einrichtung statt." 

Nach dieser Erklärung würde man eine Treppenrost- 
einrichtung, bei welcher alle sich entwickelnden Gase über 
die auf dem dazu gehörigen Planrost zur vollständigen 
Verbrennung gelangenden glühenden Koblen hinweg- 
streichen, als vortheilhaft erachten können, wenn nicht die 
misslichen Eigenschaften der Stufenplatten (bedeutende 
Abkühlungsflächen darzubieten, keine Asche durchfallen 
zu lassen und das Aufbrechen backender Kohlen zu er- 
schweren) als beschränkend in Betracht kämen. Diese Be- 
schränkung hat bekanntlich vielfach zur Vereinigung eines 
schräg liegenden Planrostes mit einem darunter wagerecht 
liegenden zweiten Planrost geführt und es bestehen zahl- 
reiche Einrichtungen dieser Art, welche sich für bestimmte 
Brennmaterialien sehr gut bewährt haben und den vor- 
stehend entwickelten Bedingungen annähernd entsprechen. 

Eine bierher gehörige Rosteinrichtung neuerer Art 
veranschaulicht Fig. 16. Ueber einem langen schräg 
liegenden Planrost liegt zunächst ein um sein oberes Ende 
drehbares Kniestück b, welches von Zeit zu Zeit in die 
punktirte Lage gedrückt wird, um das Brennmaterial ab- 
wärts zu drängen. Ueber diesem beweglichen Kniestück 
liegt ein Schüttrichter c, unter welchem bei a ein Luft- 
raum frei gelassen ist, in den einige Flacheisen e schräg 
eingeschoben sind, um das Herausfallen des Brennmaterials 
zu verhüten. Unter dem schräg liegenden Planrost liegt 
ein besonders construirter Schlackenrost f f}, über welchem 
ein zum Herausziehen der Schlacken genügender Raum 
frei bleibt. Der Schlackenrost lässt nur durch seinen 


' Die Gründe hierfür sind in meinem demnächst erscheinen- 
den Buche über Feuerungsanlagen ausführlich erläutert. 


Hintertheil f} Asche durchfallen, während sein Vorder- 
theil geschlossen ist (angeblich um ein Verbrennen der 
hier liegenden Brennstoffmasse zu verhüten?). Im Aschen- 
fallraum wird ein Wasserbad unterhalten. 

Ueber die Leitung der Feuergase gibt die Figur, 
welche der Patentschrift Nr. 55819 entnommen ist, keine 
Andeutung. 

Wird backende Steinkohle verfeuert, so wird das Knie- 
stück b durch ein gerades Glied ersetzt, welches seinen 


Fig. 16. 
Neuere Rosteinrichtung. 


Drehpunkt am unteren Ende erhält. Durch zeitweiliges 
Einwärtsdrücken dieses Gliedes soll die Steinkohlenmasse 
energischer abwärts gedrückt werden als bei der in Fig. 16 


dargestellten Einrichtung, welche für balbfette und nicht 


backende Kohlen bestimmt ist. 

Das einfachste Mittel zur Erzielung möglichst hoher 
Temperatur in der von den Feuergasen zuletzt durch- 
strömten oder bestrichenen Brennmaterialschicht bietet die 
Umkehrung der zumeist gebräuchlichen Bewegungsrichtung 
der Luft und der Feuergase in der Brennmaterialaufhäufung, 
so dass die aus den frischesten Brennmaterialschichten ent- 
stehenden Feuergase nach und nach in Schichten gelangen, 
in welchen die Verbrennung immer weiter vorgeschritten 
ist, also die Pultfeuerung. Der Anwendung dieser Feue- 
rungsart steht jedoch die Benöthigung eines Rostes als 
Auflager für die stärkst glühenden Kohlen entgegen, 
indem ein solcher Rost sehr rasch verbrennt, wenn er, 
anstatt von wenig vorerhitzter Luft durchstrichen zu 
werden, nur der Einwirkung der höchst temperirten 
Feuergase unterliegt. Man hat deshalb in ausgedehnterem 
Maasse bisher von der Pultfeuerung nur bei Verfeue- 
rung von Langholz Gebrauch gemacht, welches gegen 
eine grössere OQeffnung angestützt werden kann. An Ver- 
suchen zur Umgehung der Verwendung eines Rostes für 
die Pultfeuerungsart bei anderen Brennmaterialien hat es 
allerdings nicht gefehlt, die praktischen Ergebnisse, welche 
mit solchen Versuchen erzielt wurden, waren aber für 
weiteren Verfolg derselben wenig anregend. 

In neuerer Zeit hat nun Donneley in Hamburg den 
Versuch wieder aufgenommen und sich die in Fig. 17 dar- 
gestellte Einrichtung patentiren lassen. Hiernach macht 
Donneley die Verwendung eines Rostes für kleinstückiges 
Brennmaterial durch Y-förmige Gestaltung des Brenn- 
materialfüllraumes entbehrlich, indem er zunächst die 
beiden ersten abwärts gerichteten Schenkel dieses Raumes 
für die Brennmaterialfüllung benutzt und durch den dritten 
Schenkel die Feuergase aufwärts abführt; während des 
Verlaufes der Feuerung, nachdem einmal das Brennmaterial 
in dem senkrecht stehenden Schenkel in starke Glut ge- 
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bracht ist und in der Folge nur durch stark glühende 
Kohle (bezieh. Koks) ergänzt wird, vollzieht sich die Ver- 
brennung ganz analog der bei der Pultfeuerung vor sich 
gehenden. Die Verbrennungsluft durchstreicht, wie bei 
dieser, zuerst das frische Brennmaterial und nimmt von 
demselben Gase mit sich fort über das stark glühende 


Fig. 17. 
Donneley’s Rost. 


Brennmaterial hinweg, während das frische Brennmaterial 
selbst ganz allmählich bis zur höchsten Temperatur vor- 
erhitzt wird. Donneley sucht den Process dabei noch zu 
beschleunigen durch starke Vorerhitzung der Verbrennungs- 
luft, welche er zu diesem Zweck zunächst um die Wandung 
seines eigenartigen Feuerherdkörpers herum (oder auch 
über demselben hinweg) leitet, bevor er sie in unmittel- 
barer Nähe der Schüröffnung in den Brennmaterialfüll- 
raum einströmen lässt. 

Erfahrungsresultate mit dieser Feuerungseinrichtung 
sind bisher nicht bekannt geworden, doch dürften bei ge- 
eigneter Wahl des Materials des Feuerherdkörpers, welcher 
unter der Hitze, der er ausgesetzt ist, stark leiden wird, 
gute Erfolge nicht ausgeschlossen sein. 

(Fortsetzung folgt.) 


Klauen-Rost für Speicherzellenplatten. 
Mit Abbildung. 


Die beigegebene, dem Londoner Electrical Engineer, 
1893 Bd. 11*S. 128, entnommene Abbildung zeigt den 
Klauen-Rost („elaw“ grid), welchen die Electrical Power 
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Storage Company allgemein für die negativen Platten ihrer 
Speicherzellen und unter Umständen selbst für beide Platten 
verwendet. Man erkennt, dass diese eigenartige Anord- 
nung eine grosse Kugelbildung zulässt und demgemäss die 
Verwendung einer grossen Menge Paste oder sonstiger 


wirksamer Masse in der Elektrode, während die leitende 
Dinglers polyt Journal Bd. 289, Heft 8. 1893/11. 


Klauen-Rost für Speicherzellenplatten. — Die elektrische Strassenbahn in Bremen. 
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Oberfläche sehr vergrössert ist. Die Klauenform ermög- 
licht zugleich, dass das poröse Blei oder Peroxyd in seiner 
Lage festgehalten wird, während die kugelförmige wirk- 
same Masse sich frei ausdehnen und zusammenziehen kann. 


Die elektrische Strassenbahn in Bremen. 


Die elektrische Strassenbahn für die alte Hansestadt 
Bremen, deren reger Handelsverkehr in immer grösserer 
Entfaltung begriffen ist, und um deren Kern zahlreiche 
Vorstädte und Vororte aufblühen, wurde von der Union 
Elektricitäts-Gesellschaft zu Berlin nach Thomson- Houston’s 
Anordnung angelegt, an deren Durchbildung van Depoele 
mitgearbeitet hat. Yan Depoele verwerthete sein grosses 
Können und Wissen in elektrischer Kraftübertragung zu- 
sammen mit den Erfahrungen der Thomson- Houston-Fabrik 
und das Ergebniss dieses Zusammenwirkens ist die bekannte 
Tbomson-Houston-Anordnung, die bisher nicht nur in 
Amerika zur Anwendung gekommen ist, sondern auch in 
anderen Ländern verwerthet wurde. Nicht weniger als 
183 Gesellschaften haben ihre Bahnen naoh dieser Anord- 
nung eingerichtet, weitere 35 Bahnen sind in der Aus- 
führung begriffen. 

Die Bremer Strassenbahn-Gesellschaft hatte zu Anfang 
dieses Jahres zwei Linien in elektrischem Betrieb; sie 
laufen beide vom Stadthause aus und führen über dieselbe 
Strecke nach dem Bahnhofe. Hier trennen sich die beiden 
Linien, und zwar führt die eine hinaus nach Horn und 
die andere nach dem Bürgerpark, jenem ausgedehnten 
Waldpark im Nordosten der Stadt, der mit seinen herr- 
lichen Laubgängen und Teichen, sowie Concertlocalen den 
Lieblingsaufenthalt der Bremer bildet. — Die Entfernung 
vom Stadthause nach dem Bahnhofe beträgt 900 m, von 
hier nach Horn 4900 m, und nach dem Bürgerpark 800 m, 
so dass die ganze Länge der für elektrischen Betrieb ein- 
gerichteten Strecke 6,6 km beträgt, wovon 2,4 km Doppel- 
gleis und 4,2 km einfaches Gleis haben. 

Zwischen dem Stadthause und dem Bahnhofe befinden 
sich neun Curven; sieben derselben haben Halbmesser von 
weniger als 30 m, zwei sogar nur 20 m Radius. Die 
Zahl der Curven auf den anderen Theilen der Linie ist 
nicht gross; auch sind die Curven nicht scharf. Die Strecke 
ist nahezu eben; die einzige bemerkenswerthe Steigung be- 
trägt ungefähr 3 Proc. auf einer Länge von 75 m. 

In den bebauten Strassen, und wo es sonst praktisch 
erschien, sind die die oberirdischen Zuleitungsdrähte tragen- 
den Spanndrähte an den Häusern mittels ornamental aus- 
gestatteter Rosetten befestigt, welch letztere gleichzeitig 
als Isolatoren dienen. Sonst liegen die Stromleitungen 
entweder auf Masten mit einem Arme bei eingleisigen 
und mit zwei Armen bei zweigleisigen Strecken, oder in 
beiden Fällen auf zwischen zwei Masten gespannten Drähten. 

Die angewandten Masten sind aus Stahlröhren zu- 
sammengesetzt und mit gusseisernem Sockel und Kappe 
versehen. Wo es möglich war, sind die Masten derartig 
zwischen Bäumen aufgestellt, dass sie fast vollständig ver- 
deckt sind und den Verkehr auf den Fussteigen nicht 
stören. 

Ueberall, wo Telephon- oder Telegraphendrähte die 
Strecke kreuzen oder nahe an die Bahnleitung heran- 
kommen, sind eiserne Schutzdrähte über die stromführende 
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Leitung gespannt; ferner ist an den scharfen Curven die 
Leitung durch Holzleisten geschützt. 

Der Wagenpark besteht aus zehn (15 HP) Motorwagen, 
von denen sechs für 26 Sitze und vier für 16 Sitze ein- 
gerichtet sind. Jeder Wagen kann im Bedarfsfalle einen 
zweiten Wagen mitziehen. Ausser den Rheostaten und 
den Ausschaltern hat jeder Wagen eine Bleisicherung, 
sowie einen Blitzableiter, und wird durch fünf 16kerzige 
Glühlampen erleuchtet. 

Die höchste zulässige Fahrgeschwindigkeit beträgt 
16 km ausserhalb und 12 km innerhalb der Stadt, die 
mittlere Geschwindigkeit einschliesslich des Haltens 14 km 
bezieh. 10 km in der Stunde. 

Die Kraftstation liegt beim Schlachthofe nahe an der 
Linie, welche nach dem Bürgerpark führt, und zwar an 
einem Zweiggleise der Eisenbahn, auf welchem die Kohlen 
direct bis an das Kesselhaus herangeschafft werden können. 
Der Betrieb auf der Linie Stadtbaus-Horn wurde am 
1. Mai eröffnet und die erzielten Ergebnisse haben die 
höchsten Erwartungen noch übertroffen. In der Zeit von 
der Eröffnung vom 1. Mai bis 8. Juni 1892 betrug die Zahl 
der beförderten Personen 98676 gegen 74769 in derselben 
Zeit des Vorjahres bei Pferdebetrieb, diese Zahlen zeigen 
eine Verkehrszunahme von 30 Proc. 

Gewöhnlich verkehren fünf Wagen mit oder ohne An- 
hängewagen auf der Strecke, welche Anzahl indess an 
Sonntagen bis auf sieben Motorwagen mit ebenso vielen 
Anhängewagen vermehrt werden muss; letztere haben 
40 Stehplätze, so dass ein Zug, bestehend aus einem Motor- 
und einem Anhängewagen, 80 bis 90 Personen zu befördern 
im Stande ist. 

Vereinnahmt wurden vom Mai bis Ende December 
1891 bei sechs Pferdebahnwagen 71120 M., in derselben 
Zeit 1892 mit fünf elektrischen Wagen 86950 M., was eine 
Mebreinnahme von 22,2 Proc. darstellt. Die Kosten des 
elektrischen Betriebes beliefen sich in jenen acht Monaten 
auf 32285 M., d. h. 36 Proc. der Einnahme. 

In Folge des gesteigerten Verkehrs hat sich die 
Verwaltung der Bremer Strassenbahn entschlossen, den 
bisherigen 17-Minuten-Betrieb in einen 7 '/.-Minuten-Betrieb 
zu ändern und gleichzeitig weitere 15 Motorwagen an- 
zuschaffen. Auch die Bahnstrecken Börse-Freibafen und 
Langenstrasse-Hohethor sind inzwischen bereits in elek- 
trischen Betrieb genommen worden, und es ist dadurch 
die Gesammtlänge der Strecken auf 10,3 km gestiegen, 
wovon 6,5 km mit einfachem und 3,8 km mit doppeltem 
Gleise. Die Betriebsergebnisse für 1893 werden sich noch 
günstiger gestalten. 


Untersuchungen über die Bildung der Farb- 
lacke. 
Von Dr. Carl Otto Weber. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 160 d. Bd.) 


II. Lackbildung in der Carboxylgruppe. 


Wie bereits erwähnt, kann die Carboxylgruppe CO.OH 
in Farbstoffen nur in Gegenwart einer oder mehrerer 
Hydroxyl- oder Amidogruppen vorkommen. Sie ist also, 
wie die weiter unten zu besprechende Sulfogruppe, kein 
Cbromogen, wohl aber in Folge ihrer hervorragenden salz- 
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bildenden Eigenschaften eine lackbildende Gruppe von er- 
heblicher Bedeutung. In gewisser Beziehung besitzt sie 
noch den Charakter einer organischen Hydroxylgruppe, die 
vom Kern der Farbstoffe durch Carbonyl CO getrennt ist. 
Die Carboxylgruppe besitzt daher eine Doppelfunction, 
erstens, indem sie als unabhängige lackbildende Gruppe 
von erheblicher Energie auftritt, und zweitens, indem sie 
ausserdem in Gegenwart anderer Hydroxylgruppen deren 
Lackbildungsfähigkeit unter gewissen Umständen wie eine 
Hydroxylgruppe beeinflusst, so dass, wo eine Carboxyl- 
gruppe sich in einem Farbstoff in Orthostellung zu einer 
Hydroxylgruppe befindet, ein solcher Farbstoff lackbildende 
Eigenschaften desselben Grades wie die vorbesprochenen 
Orthodihydroxylfarbstoffe besitzt. Wir haben daher fol- 
gende Combinationen lackbildender Gruppen in einem Farb- 
stoffmolekül in Betracht zu ziehen: 

OHjsı oder [4] 


1 2 
) M< 0.08 ) M< 0.08 
NH 
NH, i 
D MLO oH 4) MZ-OHp 
l CO.OHiy 


Befindet sich wie in 1) die Hydroxylgruppe in Meta- oder 
Parastellung zur Carboxylgruppe, so ist nur die letztere 
lackbildungsfähig. Doch lassen sich aus solchen Farb- 
stoffen nur sehr schwierig brauchbare Lacke erzielen, die- 
selben sind gewöhnlich sehr stumpf. Es muss übrigens 
bemerkt werden, dass Farbstoffe dieser Constitution im 
Handel nicht vorkommen. Ich habe einen derartigen Farb- 
stoff hergestellt durch Combination von Diazobenzolchlorid 
(Anilin diazotirt) mit m-Oxybenzo&säure 


OH) - 
CgHz.N=N.CHH3< cO (OH 


Der Farbstoff (gelb) ist sehr schwer löslich in verdünnten 
Alkalien und liefert auf Wolle im schwach sauren Bade 
oder auf chromgebeizter Wolle nur sehr schwache und 
trübe Ausfärbungen, die schon durch mässiges Seifen fast 
vollständig abgezogen werden. Wird zur Bildung des 
Farbstoffes anstatt Anilin Nitranilin verwendet, so gewinnt 
der Farbstoff, wie zu erwarten, an Glanz und Löslichkeit, 
ohne dass sich im Uebrigen seine Färbe- bezieh. Lack- 
bildungseigenschaften verbesserten. Combiniren wir da- 
gegen das diazotirte Anilin oder besser Paranitranilin mit 
o-Oxybenzoßsäure (Salicylsäure) 


OHpe 


so erhalten wir einen Farbstoff, der sich von dem vorher- 
gehenden lediglich durch die Ortbostellung der Carboxyl- 
und Hydroxylgruppe unterscheidet. Aber dieser unbedeu- 
tende Unterschied in der Constitution ist von grösstem 
Einfluss auf die lackbildenden oder färbenden Eigenschaften 
dieses Farbstoffes. Derselbe bildet nun Thonerde- und 
Chromlacke, die an Echtheit denen der Alizaringruppe 
gleichkommen. Er ist, wie vorauszusehen, nicht im Stande, 
ungebeizte Wolle brauchbar zu färben, liefert aber auf 
chromgebeizter Wolle Färbungen von hervorragender Echt- 
heit. Genau so verhalten sich alle Farbstoffe, welche die 
Carboxyl- und Hydroxylgruppe in Orthostellung enthalten, 
und ich habe gefunden, dass die zahlreichen direct färbenden 
Baumwollfarbstoffe, welche Salicylsäure als einen Com- 
ponenten erhalten, ausnahmslos auf chromgebeizter Wolle 
Färbungen von ganz ausgezeichneter Echtheit liefern. Für 
die Darstellung von Lacken aus diesen Farbstoffen ist das 
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Chromoxyd weitaus am geeignetsten, und werden die besten 


Resultate in Gegenwart geringer Mengen Kalk, also durch 
Bildung von Doppellacken erhalten. 

Farbstoffe, welche neben der Carboxylgruppe nur eine 
oder mehrere Amidogruppen enthalten, sind nicht sehr 
zahlreich und sie verhalten sich immer zunächst als schwache 
Säurefarbstoffe, d. h. ihre Carboxylgruppe ist immer lack- 
bildungsfähig, während die Amidogruppe diese Eigenschaft 
zumeist gänzlich eingebüsst hat. Bei Gegenwart mehrerer 
Amidogruppen ist aber eine derselben fast immer lack- 
bildungsfähig. Derartige Farbstoffe müssen daber zu 
Doppellacken einer Art führen, wie wir sie bisher noch 
nicht angetroffen haben. Dasselbe ist natürlich der Fall 
bei Farbstoffen, welche dem vierten der oben angegebenen 
Constitutionsschemen entsprechen, die also neben der 
Carboxyl- und Amidogruppe auch noch Hydroxylgruppen 
enthalten. Befindet sich keine der anwesenden Hydroxyl- 
gruppen in Orthostellung zur Carboxylgruppe oder zu einer 
zweiten Hydroxylgruppe, so verhält sich der Farbstoff bezüg- 
lich seiner Lackbildungsfähigkeit genau wie die dem dritten 
Constitutionsschema entsprechenden Farbstoffe. Sind aber 
Orthostellungen der soeben genannten Art vorhanden, so 
geben sich dieselben sofort wie bei den Alizarinfarbstoffen 
zu erkennen, und häufig ist auch die Amidogruppe noch 
lackbildungsfähig, obgleich es im Allgemeinen scheint, dass 
es zur Darstellung eines echten Lackes aus solchen Farb- 
stoffen nicht nöthig ist, die beiden verschiedenen Lack- 
bildungstendenzen derartiger Farbstoffe zu befriedigen. 
Charakteristisch für diese Art von Farbstoffen ist das 
Gallocyanin 


6]C0.0H 
CIN(CHs)ryCsHs 3) A GO | A 0H 

Die Dimethylamidogruppe im linken Ende dieser Formel 
besitzt ausgesprochenen Basencharakter. Wie ersichtlich, 
ist dieselbe salzbildungsfähig und deshalb auch lackbildungs- 
fähig wie ein basischer Farbstoff. Die Carboxylgruppe im 
rechten Ende der Formel steht zu keiner der vorhandenen 
Hydroxylgruppen in Orthostellung, wohl aber existirt eine 
solche zwischen den beiden Hydroxylgruppen. Der Farb- 
stoff ist daber ein Orthodihydroxylfarbstoff und besitzt die 
hohe Lackbildungsfähigkeit eines solchen. Ein anderer 
Farbstoff dieser Ordnung, das Azogrün 


_ cy fon 
n | CoH. N=N . CoH STCO 
C,H. N(CH) 
| CH4. N(CH) 
| Ò 


besitzt auf der rechten Seite eine Carboxyl- und eine 
Hydroxylgruppe in Orthostellung, und ist deshalb im 
Stande, besonders mit Chromoxyd Lacke von grosser Echt- 
heit zu bilden. Dagegen besitzt die in diesem Farbstoff 
im Triphenylmethanrest befindliche Amidogruppe nur in 
ganz geringem Grade salzbildende und gar keine lack- 
bildenden Eigenschaften. Es muss daher hier noch unent- 
schieden bleiben, in wie weit lackbildende Gruppen von 
secundärer Bedeutung neben der Hauptgruppe mit zur Lack- 
bildung herangezogen werden können oder müssen, um die 
bestmöglichen, d. h. echtesten und schönsten Lacke zu erzielen. 


-III. Lackbildung in der Sulfogruppe. 


Die Sulfogruppe ist wie die Carboxylgruppe kein 
Chromogen und ihre Anwesenheit in Farbstoffen ist nur 
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möglich in Gegenwart von Amido- oder Hydroxylgruppen. 


Durch den Eintritt der Sulfogruppe in das Molekül werden 
alle Farbstoffe in sehr starke Säuren verwandelt und in 
ihrem Lackbildungs- bezieh. Färbevermögen ganz erheblich 
modificirt. Wie aus dem Nachstehenden hervorgeht, muss 
bei Sulfofarbstoffen unbedingt der Lack- bezieh. Salzbildungs- 
fähigkeit der Sulfogruppe Rechnung getragen werden; ob 
und inwieweit auch noch die specifische Lackbildungsfähig- 
keit anderer im Molekül vorhandener lackbildender Gruppen 
zu berücksichtigen ist, wird sich fernerhin ergeben. Dem- 
entsprechend haben wir bei den Sulfofarbstoffen folgende 
Combinationen lackbildender Gruppen ins Auge zu fassen: 


OH NH, 
M 2) M 
D M 0,.08 ) M<so,.0H 
OHr Or 
2 L 
3) nn 4) 2 a OH) 
SO. OH SO,.OH 


Sobald wir die Lackbildung in der Sulfogruppe näher 
untersuchen, zeigt sich sofort, dass trotz ihrer ausser- 
ordentlich kräftigen Säurenatur, dieselbe eher ein Hinder- 
niss als ein Hilfsmittel für die Erzielung echter Lacke 
bildet. Es ist dies ganz analog dem Verhalten der Nitro- 
farbstoffe (s. oben) bei der Lackfällung, deren starke und 
mit zunehmender Zahl der Nitrogruppen wachsende Säure- 
natur im umgekehrten Verhältniss zu ihrer Lackbildungs- 
fähigkeit steht. In gleicher Weise bemerken wir, dass mit 
der zunehmenden Zahl von Sulfogruppen im Molekül eines 
Farbstoffes dessen Lackbildungsfähigkeit mehr und mehr 
abnimmt und schliesslich überhaupt ganz aufhört. Es ist 
indessen nicht zu verkennen, dass die Constitution dieser 
Sulfosäuren ebenfalls von grossem Einfluss ist auf deren 
Lackbildungsfähigkeit. Es zeigt sich dies in besonders 
auffallender Weise bei den Azofarbstoffen aus Naphtol- 
sulfosäuren. Von den beiden -Naphtolmonosulfosäuren 


OH 
SO,H 


#-Naphtol-a-Monosulfosäure ß-Naphtol-8-Monosulfosäure 

bildet die erstere Farbstoffe, die nur ziemlich schwierig 
sich aus ihren Lösungen vollständig als Lacke nieder- 
schlagen lassen, wührend die Farbstoffe aus der zweiten 


(Schäffer’schen) Säure mit grösster Leichtigkeit sich voll- 


ständig aus ihren Lösungen fällen lassen. Ebenso ver- 
halten sich die A-Naphtoldisulfosäuren 
SO;H 
% OH di OH 
SO3H u. i SO;H 


#-Naphtoldisulfosäure G 
Die erste dieser Säuren bildet mit «-Diazonaphtalin Kry- 
stallponcesu 6R, ein Farbstoff, der sich auf keine Weise 
in einen Lack überführen lässt. Die zweite Säure bildet 
mit demselben Diazokörper den als Bordeaux B bekannten 
Farbstoff, der sich mit grösster Leichtigkeit in einen Lack 
überführen lässt. Beispiele dieser Art liessen sich noch 
in grosser Zahl anführen, um die Abhängigkeit der Lack- 
bildung in der Sulfogruppe von der Constitution der Sulfo- 
siuren weiter zu bestätigen, doch dürften obige Beispiele 
genügen. 


ß-Naphtoldisulfosäure R 


Für die Lackbildung in der Sulfogruppe werden so 
gut wie ausschliesslich die Bariumsalze angewandt, da die- 
selben die besten Resultate liefern. Zwar lässt sich mit 
Hilfe der Bleisalze noch leichter vollkommene Fällung er- 
zielen, aber es ist weder die Nuance noch die Luftechtheit 
dieser Lacke so gut wie die der Bariumlacke Vielfach 
wird basisch essigsaures Blei als Lackfällungsmittel em- 
pfohlen, und es gibt thatsächlich keinen Sulfofarbstoff, der 
sich nicht mit Hilfe dieses Prokrustesbettes dienstbar machen 
liesse, aber mit ganz vereinzelten Ausnahmen sind diese 
basischen Bleilacke ungeführ die schlechtesten Lacke, die 
sich aus den Sulfofarbstoffen darstellen lassen. Wir können 
daher die Bariumsalze als die typischen Fällungsmittel 
der Sulfofarbstoffe oder besser gesagt das Bariumoxyd als 
den typischen Lackbildner der Sulfogruppe bezeichnen. Es 
entsteht nun die Frage, wie verhalten sich bei der Lack- 
bildung in der Sulfogruppe eines Farbstoffes andere im 
Molekül vorhandene lackbildende Gruppen. Wir wollen 
in dieser Beziehung zuerst die Farbstoffe, die dem ersten 
unserer obigen Constitutionsschemen entsprechen, also neben 
der Sulfogruppe nur eine oder mehrere, unter sich nicht 
in Orthostellung befindliche Hydroxylgruppen enthalten, 
in Betracht ziehen. Wie wir früher gesehen haben, sind 
solche Hydroxylfarbstoffe nur in sehr geringem Grade lack- 
bildungsfähig und ihre Lacke werden schon durch ganz 
schwache Säuren mit Leichtigkeit zersetzt. Unter diesen 
Umständen ist es auch nicht überraschend zu finden, dass 
bei Gegenwart einer so stark sauren Gruppe im Molekül, 
wie der Sulfogruppe, die Hydroxylgruppe ihr schon so 
geringes Lackbildungsvermögen vollends verliert, so dass 
in solchen Farbstoffen überhaupt Lackbildung nur in der 
Sulfogruppe möglich ist. Die so zahlreiche Gruppe der 
sulfonirten Oxyazofarbstoffe illustrirt dieses Verhalten in 
genügender Weise. Der Erwähnung werth ist hierbei die 
Thatsache, dass bei Darstellung eines Lackes aus diesen 
Farbstoffen gute Resultate nur dann zu erzielen sind, wenn 
die Fällung des Farbstoffes mit dem Barytsalz (Chlor- 
barium) in heisser und vor allem saurer Lösung vor- 
genommen wird. Zu diesem Zwecke kann man der Lösung 
des Farbstoffes entweder eine geringe Menge einer, am 
besten organischen Säure (Essigsäure) zufügen oder aber 
noch vortheilhafter eine Lösung eines stark sauer reagiren- 
den, aber keine freie Säure enthaltenden Salzes, wie Thon- 
erdesulfat oder Chloraluminium. In Folge der sauren 
Reaction des Bades bleibt bei der Fällung zunächst ein 
erheblicher Theil des Farbstoffes bezieh. Barytlackes gelöst, 
fällt aber bei darauf folgender vorsichtiger Neutralisirung 
mit Soda vollständig aus. Die auf diese Weise erhaltenen 
Lacke, die bei Gegenwart von Thonerdesalzen während 
der Fällung und in Folge der darauf folgenden Behand- 
lung mit Soda stets Thonerdehydrat erhalten, zeichnen sich 
durch grosse Schönheit, aber nur geringe Echtheit aus. 
Wird die Fällung dagegen in neutralen oder alkalischen 
Bädern vorgenommen, so besitzen die Lacke einen trüben, 
stumpfen Ton. 

Farbstoffe, die dem zweiten unserer Constitutions- 
schemen entsprechen 

M<$020H 
sind ebenfalls sehr zahlreich und gehören hauptsächlich der 
Gruppe der sulfonirten Amidoazafarbstoffe und der sulfo- 
nirten basischen Triphenylmethanfarbstoffe an. Bei diesen 
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Farbstoffen ist die Schwierigkeit, gute Barytlacke zu er- 
halten, häufig erheblich grösser als bei den Farbstoffen, 
die wir vorstehend erwähnten, und zwar zeigt sich aus- 
nahmslos, dass, je stärker die dem Sulfofarbstoffe zu Grunde 
liegende Base ist, desto schwieriger es ist, den Farbstoff 
als Barytlack, also durch Lackbildung in der Sulfogruppe 
zu fällen. Dementsprechend sehen wir, dass die sulfonirten 
Amidoazofarbstoffe, die mit ganz wenigen Ausnahmen so 
schwache Basen sind, dass sie zumeist an und für sich 
unfähig sind, Tanninlacke zu bilden, mit grösster Leichtig- 
keit sich vollständig als Barytlacke füllen lassen, während 
andererseits die sulfonirten Triphenylmethanbasen der Baryt- 
fällung entweder ganz unfähig sind oder sich doch nur in 
unbefriedigender Weise als Barytlacke fällen lassen. Es 
ist hiernach sehr wahrscheinlich, dass bei diesem Verhalten 
die Salz- bezieh. Lackbildungsfähigkeit der Amidogruppe 
in diesen Farben ein Factor ist, der bei der Barytfällung 
dieser Farbstoffe in Betracht gezogen werden muss. 

In höchst bemerkenswerther Weise werden diese Ver- 
hältnisse illustrirt durch das Verhalten von Cassella’s Thio- 
carmin gegen Fällungsmittel. Dieses Blau wird erhalten 
aus Aethylbenzylanilinsulfosäure, durch Anwendung der 
für die Darstellung von Methylenblau bekannten Verfahren. 
Die Constitution dieses Farbstoffes ist daher ohne Zweifel 


| 

GERN <CH,.CsH,.50; 
\ 25 

N S 


_n OH; 
GE —N < CH, CH4. SO4Na 


Dieser Farbstoff ist daher die Disulfosäure eines 
Methylenblaues, also eines basischen Farbstoffes. Als Di- 
sulfosäure ist der Farbstoff aber, wie selbstverständlich, 
ein Säurefarbstoff. Dieser Farbstoff besitzt aber die auf- 
fallende Eigenschaft, sowohl von Bariumsalzen, dem Fäl- 
lungsmittel für Sulfofarbstoffe, als auch von Tannin, dem 
Fällungsmittel für basische Farbstoffe, gefällt zu werden; 
in jedem Falle ist aber die Fällung nur eine partielle. 
Stellt man sich nun eine Lösung her, die 1 Mol. Chlor- 
barium neben 1 Mol. Tannin enthält, so erhält man ein 
Fällungsgemisch, welches das Thiocarmin quantitativ zu 
fällen im Stande ist, was einzeln für sich keines der Fäl- 
lungsmittel auch nur annähernd zu thun vermag. Obgleich 
also die Sulfonirung des dem Thiocarmin entsprechenden 
Methylen- oder vielmehr Benzyläthylenblaus einen Farb- 
stoff liefert, der in der Färberei wie alle sulfonirten Farb- 
stoffe nur als saurer Farbstoff auf Wolle oder Seide fixir- 
bar ist, so ist doch die Sulfogruppe nicht im Stande, die 
basische Natur des Farbstoffes völlig zu unterdrücken, 
indem derselbe sich genau wie eine schwache organische 
Amidosäure verhält, d. h. mit Tannin Salze bezieh. Lacke 
zu bilden vermag, obgleich starke organische und die an- 
organischen Säuren nicht mebr assimilirt werden. 

Es erschien mir interessant, diese Beobachtung auf 
deren Anwendbarkeit für die Zwecke der Baumwollfärberei 
zu prüfen, und bemerke ich hier gleich, dass das Resultat 
meiner Versuche ein höchst überraschendes war und obige 
Beobachtung in nachdrücklichster Weise bestätigt. Obiger 
Versuch zeigt uns zunächst, dass die salzbildende Fähig- 
keit der Amidogruppe der basischen Farbstoffe durch den 
Eintritt der Sulfogruppe, also einer im entgegengesetzten 
Sinne der Amidogruppe salzbildenden Gruppe, zwar sehr 
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vermindert, aber durchaus nicht gänzlich aufgehoben wird. 
Dies ist in völliger Uebereinstimmung mit der wohl- 
bekannten Thatsache, dass in den Amidosäuren, sowohl 
der fetten wie der aromatischen Säuren, deren saure 
Function stets wesentlich die der Base überwiegt, ohne 
indessen die letztere völlig zu unterdrücken. Wir sollten 
also erwarten, dass, sobald ein Farbstoff, dessen Constitution 
wie die des Thiocarmins die einer Amidosulfosäure ist, 
eine solche Behandlung erfahren hat, dass seine Säure- 
natur latent geworden ist, dessen basische Natur unver- 
hüllt hervortritt und sich der Farbstoff nunmehr genau 
wie ein basischer Farbstoff verhält. Die Möglichkeit einer 
solchen Doppelfunction der sulfonirten Farbstoffe ist bisher 
vollständig übersehen worden, von welchem Interesse dieselbe 
aber für die Theorie und Praxis der Färberei, wie der Lack- 
farbenfabrikation überhaupt ist, werden wirinder Folgesehen. 

Wird ein Strang tannirter Baumwolle in einem neutralen 
oder schwach sauren Bade von Thiocarmin ausgefärbt, so 
nimmt derselbe eine sehr blasse blaue Färbung an. Das 
Bad wird nicht bemerkbar schwächer oder ausgezogen und 
schon beim Waschen in reinem Wasser, noch schneller 
beim Seifen verliert der Strang seine Färbung wieder voll- 
ständig. Es ist dies nicht anders zu erwarten, da die 
Säurenatur des Farbstoffes, wie in allen sulfonirten basischen 
Farbstoffen, die Function der Base fast völlig unterdrückt. 
Diese Säurenatur des Farbstoffes lässt sich andererseits 
aber durch Ueberfühbrung desselhen in sein Barytsaiz so 
gut wie vollständig aufheben und tritt hierbei die Wirkung 
der Base des sulfonirten Farbstoffes in kräftigster Weise 
wieder hervor. Dies zeigt sich in schlagender Weise, wenn 
man einem Thiocarminfarbbade eine äquivalente Menge 
Chlorbarium hinzufügt; das Bad bleibt hierbei völlig klar, 
d. h. der gebildete Barytlack bleibt in Lösung. Die so 
vorbereitete Färbeflotte färbt nun tannirte Baumwolle 
genau wie ein basischer Farbstoff und das Bad wird voll- 
ständig ausgezogen. Der Strang besitzt eine feurige volle 
Färbung, und was mehr ist, dieselbe ist völlig echt und 
wird durch Seifen nur klarer, aber nicht schwächer. 

Die Vermuthung, dass sich alle sulfosauren Farbbasen 
in dieser Weise verhalten werden, geht aus obigen theo- 
retischen Erörterungen und deren experimenteller Bestäti- 
gung unmittelbar hervor. Dabei müssen wir aber nicht 
ausser Acht lassen, dass bei der Salzbildung der Farbbasen 
der Triphenylmethangruppe das tertiäre Kohlenstoffatom 
oder vielmehr die HO.C : -Gruppe ganz wesentlich mit- 
betheiligt ist, während bei den Farbstoffen der Thiazin- 
gruppe (Methylenblau) der Vorgang der Salzbildung ledig- 
lich die basischen Stickstoffatome betrifft. In Berücksich- 
tigung dieses Umstandes können wir wohl verstehen, dass 
die oben angegebene Methode der Fixirung des Thiocarmins 
auf der Baumwollfaser auf die Sulfosäuren der basischen 
Farbstoffe angewandt nicht ganz denselben günstigen Ver- 
lauf nehmen. Damit soll durchaus nicht gesagt sein, dass 
jene Farbstoffe in ihrem Verhalten zur Baumwollfaser die 
für das Thiocarmin bewiesene Reactionsfähigkeit der Amido- 
gruppe in Folge der Gegenwart der Sulfogruppe nicht 
erkennen lassen. In der That gelingt es auf die für 
Thiocarmin angegebene Weise Säurefuchsin, Säureviolett 
und Säuregrün, besonders die beiden letztgenannten, in 
sehr befriedigender Weise auf Baumwolle zu färben.! 


1 Es empfiehlt sich bei Anwendung des Verfahrens für 
Säureviolett und Säuregrün, mit dem Garn in das Farbebad kalt 
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Mässig concentrirte Lösungen von Säureviolett und 
Säuregrün lassen sich durch Chlorbarium fast vollständig 
als Barytlacke fällen. Vergleicht man die Nuance dieser 
Lacke mit der Nuance der mit diesen Farbstoffen wie oben 
vorgeschrieben erzeugten Baumwollfärbungen oder auch 
der Wollfärbungen, so macht man sofort die auffallende 
Wahrnehmung, dass der Säureviolettbarytlack viel röther, 
der Säuregrünbarytlack viel blauer ist als jene Textil- 
färbungen. Bei näherer Betrachtung stellt sich heraus, 
dass die erwähnten Nuancenunterschiede dieselben sind, 
wie zwischen den im ersten Theil dieser Untersuchungen 
beschriebenen „Disassociationslacken* und den entsprechen- 
den normalen Tanninlacken. Fügt man nun zu jenen 
Barytlacken Tannin, so ändert sich die Farbe des stumpf 
rothstichigen Violettbarytlackes sofori in ein feuriges Blau- 
violett, die des stumpf blaustichigen Grünbarytlackes in 


ein äusserst intensives und feuriges Reingrün. Das heisst 


also, dass der Barytlack einer sulfosauren Farbbase sich 
genau wie ein nur mechanisch fixirter basischer Farbstoff 
verhält und nicht als ein normaler Lack, in welchen er 
thatsächlich erst in Gegenwart von Tannin und unter Bin- 
dung desselben übergeht. In klarster Weise zeigt uns 
diese Beobachtung zusammen mit den vorhergehenden, 
warum die sulfosauren Salze basischer Farbstoffe trotz 
ihrer in so unzweideutiger Weise fortexistirenden Basen- 
natur von tannirter Baumwolle nicht ohne weiteres fixirt 
werden. Der Grund liegt in der merkwürdigen Doppel- 
natur der Lacke dieser Farbstoffe, deren Erzeugung auf 
der Faser nur möglich ist, wenn die beiden im antagonisti- 
schen Sinne lackbildenden Gruppen dieser Farbstoffe gleich- 
zeitig der Lackbildung unterliegen, eine Bedingung, der 
wir genügen, indem wir die tannirte Baumwolle in einer 
Lösung des Barytsalzes (Barytlack) ausfärben. Oberfläch- 
lich betrachtet, scheint diese Auslegung des in Frage 
stehenden Färbe- bezieh. Lackbildungsprocesses durchaus 
im Widerspruch zu stehen mit dem Process der Färberei 
dieser Farbstoffe auf Wolle. Hier scheint die Fixirung 
des Farbstoffes lediglich auf einer Lackbildung zu beruhen, 
die chemisch als eine Salzbildung der sulfosauren Farb- 
base mit der Amidogruppe der Knecht’schen Lanuginsäure 
zu betrachten ist. Zur Entscheidung dieses wichtigen 
Punktes wurden zwei Wollstränge gleichzeitig in einem 
sauren Bade von Säureviolett ausgefärbt und nach dem 
Waschen wurde einer der beiden Stränge während 15 Mi- 
nuten in einer 70° C. heissen lIprocentigen Tanninlösung 
behandelt. Nach sorgfältigem Waschen wurden die beiden 
Stränge zusammen getrocknet. Es zeigt sich, dass bei 
dieser Behandlung Tannin von dem Farbstoffe aufgenommen 
wird, dies ist indessen mit einer nicht unwesentlichen 
Schwächung der Nuance verknüpft, die gleichzeitig einen 
etwas blaueren, aber auch trüberen Ton aufweist als der 
nicht mit Tannin behandelte Strang. Die tannirte Färbung 
hat ferner nicht unwesentlich an Lichtechtheit eingebüsst. 
Dies zeigt uns, dass ein Lanuginsäuretanninlack durchaus 
ungünstige Eigenschaften hat. Eine experimentelle Er- 
klärung hierfür zu finden, ist mir noch nicht gelungen; 
von einer rein speculativen Erläuterung obiger Beobach- 


einzugehen, die Temperatur des Bades langsam auf 80° C. zu 
bringen und sodann in kleinen Portionen das Chlorbarium zu- 
zusetzen. Auf diese Weise ist es möglich, die Flotte von An- 
fang bis zu Ende der Operation völlıg klar zu erhalten und 
dieselbe gänzlich auszuziehen. 
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tung nehme ich Abstand, da eine solche zu keinen irgend- 
wie wesentlichen Schlüssen führt. Ich will aber nicht 
unterlassen, wenigstens die Richtung anzudeuten, in der 
eine Erklärung zu suchen sein wird. Knecht’s Lanugin- 
säure ist eine Amidosäure, die oben genannten Farbstoffe 
können wir passend als Sulfoamidosäuren bezeichnen, und 
nach dem über die Theorie der Baumwollfärberei mit 
jenen Säurefarbstoffen Gesagten ist es sehr wahrscheinlich, 
dass zunächst die Sulfogruppe des Farbstoffes mit der 
Amidogruppe der Lanuginsäure sich zu einem Farblack 
verbindet, wodurch, wie an erwähnter Stelle gezeigt wurde, 
die basische Natur der Amidogruppe des Säurefarbstoffes 
wieder stark hervortritt, so dass es als höchst wahrschein- 
lich betrachtet werden muss, dass diese Amidogruppe mit 
der Carboxylgruppe der Lanuginsäure ebenfalls der Lack- 
bildung unterliegt, so dass auch in diesem Falle ein un- 
zweifelhafter Doppellack vorliegt. 

Ich glaube, dass es mir in Vorstehendem gelungen ist, 
eine erschöpfende Erklärung des Vorganges der Lackbil- 
dung aus den sulfonirten Farbbasen zu geben, die vor- 
theilhafter Nutzanwendung sowohl in der Farblackfabri- 
kation, als auch in gewissen Fällen der Baumwollfärberei 
fähig ist. Es muss indessen hervorgehoben werden, dass 
die bisher betrachteten Farbstoffe Sulfosäuren solcher Farb- 
basen sind, welche mit Salzsäure leicht wasserlösliche Salze 
bilden. Wir haben aber unter den Azofarbstoffen eine 
Anzahl von Producten, die als Sulfosäuren der ebenfalls 
basischen Amidoazokörper zu betrachten sind. Nur sehr 
wenige Amidoazofarbstoffe sind im Stande, genügend wasser- 
lösliche Salze zu bilden, so dass sie direct als basische 
Farbstoffe gefärbt werden können. Bismarckbraun, Chry- 
soidin und Catechubraun sind die einzigen Farbstoffe dieser 
Art, alle übrigen sind nur dann praktisch anwendbar, 
wenn sie die wasserlöslich machende Sulfogruppe ein oder 
mehrere Male enthalten. Durch den Eintritt dieser Gruppe 
verlieren aber die Amidoazofarbstoffe ihren basischen 
Charakter fast gänzlich und sind dann wesentlich Säure- 
farbstoffe. Zwar lässt sich durch Lackbildung in der Sulfo- 
gruppe solcher Farbstoffe die Basennatur der Amidoazo- 
verbindung wieder zum Vorschein bringen und zur Lack- 
bildung mit Tannin befähigen, aber doch nur in unverkennbar 
geringerem Grade, als ich oben für die sulfonirten Triphenyl- 
methan- und Thiazinbasen gezeigt habe. Der Grund dieser 
Erscheinung ist sicherlich in dem Umstande zu suchen, 
dass die in Frage kommenden Amidoazoverbindungen an 
und für sich schon sehr schwache Basen sind. Trotzdem 
aber zeigt sich, dass auch die Sulfosäuren dieser sehr 
schwachen Basen auf die früher gezeigte Weise sich auf 
tannirte Baumwolle färben lassen, wie sich bei Färbever- 
suchen mit Bayer's Wolischwarz (Natronsalz des Amido- 
azobenzoldisulfosäureazo-p-Tolyl-#-Naphtylamin) und Cas- 
sella’s Naphtylaminschwarz D (Natronsalz des Naphtyl- 
amindisulfosäureazo-&-Naphtylaminazo-« Naphtylamin) in 
deutlichster Weise zeigte. Die Demonstration der Integrität 
der Amidogruppe in diesen Säurefarbstoffen durch Aus- 
färbung derselben auf tannirte Baumwolle wird ganz 
wesentlich erschwert durch den Umstand, dass die Baryt- 
lacke dieser Farbstoffe selbst in kochendem Wasser nur 
spurenweise löslich sind, wodurch deren Aufgeben auf die 
tannirte Baumwolle in hohem Grade erschwert wird. In 
Anbetracht des grossen technischen Interesses dieses Gegen- 
standes besonders für die Baumwollfärberei bemühte ich 
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mich, obengenannte schwarze Säurefarbstoffe in solche 
Lacke überzuführen, welche in verdünnten kochenden 
Bädern löslich genug sind, um mit Aussicht auf Erfolg 
auf tannirte Baumwolle gefärbt zu werden. Leider ist 
mir aber bis jetzt nicht gelungen, eine geeignete Base aus- 
findig zu machen, da zwar ınehrere organische Basen? mit 
den vorgenannten Farbstoffen Lacke bilden, die in kochen- 
dem Wasser mehr oder weniger vollkommen löslich sind, 
jedoch unter keinen Umständen tannirte Baumwolle mehr 
als tiefgrau anfärben. Der Ton der so erzielbaren Graue 
ist sehr schön, die Echtheit aber kaum genügend. 

Aus den vorstehenden Auseinandersetzungen ergibt 
sich die für alle Amidosulfofarbstoffe geltende Regel, dass 
zur Erzielung der besten Resultate mit diesen Farbstoffen 
sowohl die Sulfo- als auch die lackbildungsfähige basische 
Amidogruppe der Lackbildung unterliegen müssen, um die 
bestmöglichen Lacke aus den betreffenden Farbstoffen zu 
erzielen, d.b. Lacke, die sowohl das Maximum der er- 
reichbaren Farbstärke, als auch Lichtechtheit darstellen. 
Es kann keinem Zweifel unterliegen, dass im Allgemeinen 
die Lackfällung in der Sulfogruppe am besten mit Hilfe 
der Bariumsalze bewirkt wird, und diese sind auch das 
zu diesem Zwecke fast ausschliesslich angewandte Fällungs- 
mittel. Es ist aber wohlbekannt, dass die Fällung der 
Amidosulfofarbstoffe mit Bariumsalzen häufig sehr viel zu 
wünschen übrig lässt, und es steht deren Unvollständig- 
keit in directem Verhältniss zu der Stärke der sulfonirten 
Farbbasen und ist eine directe Folge der nach Lackbil- 
dung in der Sulfogruppe wieder hervortretenden basischen 
Natur des Farbstoffes, wie oben gezeigt wurde. Sobald 
nach erfolgter Barytfällung, ohne Rücksicht auf den Grad 
der Vollständigkeit derselben, zur Lackbildung in der 
Amidogruppe mit Hilfe von Tannin geschritten wird, findet 
man in jedem Falle zunächst, dass aller Farbstoff nun- 
mehr vollständig fixirt ist, und man bemerkt stets aus- 
nahmslos, dass der Lack nicht nur unvergleichlich in Schön- 
heit, sondern auch in Farbstärke zugenommen hat. In 
welcher Wä&se sich diese Verhältnisse für das Färben der 
Säurefarbstoffe auf Baumwolle verwenden lassen, habe ich 
ebenfalls oben ausführlich gezeigt. Ob und inwieweit 
diese Beobachtung praktischer Anwendung fühig ist, lasse 
ich vorläufig dahingestellt. 

Das oben Gesagte ist auch für die sulfonirten Amido- 
azofarbstoffe gültig, obgleich bei diesen die vortheilhafte 
Wirkung der geschilderten doppelten Lackbildung bei 
weitem nicht so auffällig ist, als beispielsweise bei den 
sulfonirten Farbstoffen der Triphenylmethangruppe. Der 
Grund hiervon ist, wie bereits früher bemerkt, in der so 
sehr schwachen Basennatur der meisten Sulfoamidoazofarb- 
stoffe zu suchen. 

Ungenügend oder vielmehr nicht zu einem befriedigen- 
den Lack führend ist dieses Princip der doppelten Lack- 
fällung in den, übrigens seltenen Fällen, wo der Sulfo- 
farbstoff ausser der Amidogruppe auch noch Phenolbydroxyle 
enthält. Ein solcher Farbstoff ist Patentblau extra BN 
von Meister, Lucius und Brüning. Dessen Constitutions- 
formel ist: 


OH 
CH! SO 
6 \ so, C? 
C;H4.N(CH3), 
CH4. N(CH3) 


(OH)C 


2 Besonders Tolıdin. 
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Von diesem Farbstoff unterscheidet sich das Helvetiagrün |; welchederGruppederOrtbodihydroxylsulfosäuren angehören, 
SO3—Na OHpıj 
onjo | C678 80;—Na MOH 
(OHJC | CH4. N(CH) < 02 
CH, . N(CH) SO,.OH 


wesentlich nur durch die Abwesenheit des Phenolhydroxyls. 
Fügt man zur Lösung von 1 Mol. Helvetiagrün Chlor- 
barium, so tritt in der Kälte partielle Fällung ein, bei 
darauffolgendem Erhitzen aber löst sich alles wieder auf; 
fügt man nun zu der heissen klaren Lösung des Baryt- 
lackes 1 Mol. Tannin, so tritt sofort absolut vollständige 
Fällung ein. Wendet man genau dasselbe Verfahren auf 
Patentblau an, so erhält man zunächst, selbst bei Fällung 
in der Kälte, keine Ausscheidung von Barytlack, auf Zu- 
satz des Tannins tritt eine sehr geringe Fällung ein, noch 
nicht 5 Proc. der zu erwartenden Totalfällung, der Farb- 
stoff ist also unter diesen Umständen praktisch unfällbar, 
und der Grund der Erscheinung muss offenbar in der 
Phenylhydroxylgruppe liegen, die nicht im Stande ist, dem 
Chlorbarium Baryt unter Bildung eines Lackes zu ent- 
ziehen und Tannin überhaupt nicht zu binden vermag. 
Um diesen Farbstoff zu fällen, muss auch dem Phenol- 
hydroxyl, der dritten lackbildenden Gruppe des Farbstoff- 
moleküls, Rechnung getragen werden. Dies geschieht, in- 
dem wir 1 Mol. des Farbstoffes mit 1 Mol. Chlorbarıum, 
1 Mol. Tannin und 'J; Mol. Barythydrat fällen. Letzteres 
bewirkt dann die Lackbildung in der Phenolhydroxyl- 
gruppe. An Stelle von Barythydrat kann auch eine Lösung 
von Bleioxyd in Glycerin oder basisch essigsaurem Blei 
angewendet werden. Diese Art von Farbstoffen ist also 
die einzige, bei der die weiter oben als im Allgemeinen 
unrichtig bezeichnete Lackfällung mit basisch essigsaurem 
Blei legitime Anwendung findet. 

Es ist selbstverständlich, dass der Versuch, diese beiden 
Farbstoffe auf tannirte Baumwolle zu färben, genau die- 
selben Erscheinungen aufweist. Helvetiagrün färbt unter 
Zusatz von Chlorbarium tannirte Baumwolle feurig grün, 
das Farbbad wird völlig ausgezogen. Unter denselben 
Bedingungen färbt Patentblau die Baumwolle matt blau, 
und die Färbung ist so unecht, dass sie nicht das Trocknen 
des Stranges aushält. Fügt man dem Farbbade aber 
ausser Chlorbarium auch noch Barytbydrat im erforder- 
lichen Verhältniss zu, so färbt sich die tannırte Baumwolle 
tief dunkelblau, das Bad wird zum grössten Theil aus- 
gezogen und die Färbung ist von mässig guter Echtheit. 
Es ist aber wohl kaum nötbig zu sagen, dass, so interessant 
ein solcher Tripellack vom theoretischen Standpunkte aus 
erscheinen mag, dessen praktische Darstellung durchaus 
nichts Verlockendes bietet. Ganz allgemein müssen wir 
aus den vorstehenden Auseinandersetzungen über die Lack- 
fällung amidosulfosaurer Farbstoffe zu dem Resultat kom- 
men, dass dieselben sich nur sehr selten vortheilhaft auf 
Lacke verarbeiten lassen, obgleich ich nicht unerwähnt 
lassen will, dass diese Lacke fast ausnahmslos keinen Farb- 
stoff an Alkohol abgeben, in Folge dessen sie sich für 
Zwecke des feinen litbographischen Farbendruckes gut 
eignen, besonders auch, da sie sich meistens durch grosse 
Schönheit der Nuance auszeichnen. 

Die im Vorstehenden unzeifelbaft festgestellte Thatsache, 
dass, wo in einem Farbstoff neben der Sulfogruppe eine zweite 
salz- bezieh. lackbildende Gruppe zugegen ist, wir den lack- 
bildenden Eigenschaften beider Gruppen Rechnung zu tragen 
haben, finden wir weiter bei Untersuchung der Farbstoffe, 


bestätigt. Als typischen Farbstoff dieser Klasse können 
wir das Alizarin S (Alizarinsulfosäure) 


Co Í OHjs] 

C;H, CH OHiseı 

co) ” 1503Na 
betrachten. Dasselbe enthält die Sulfo- und die Ortho- 
dihydroxylgruppe. Beide Gruppen haben wir bereits als 


hervorragende Lackbildner kennen gelernt, und dement- 
sprechend finden wir, dass sich dieser Farbstoff ganz analog 
dem Thiocarmin und ähnlichen sulfonirten basischen Farb- 
stoffen verhält. Fügen wir zu einer mässig verdünnten 
Lösung von Alizarin S Chlorbarium, so erhalten wir einen 
schmutzig orangebraunen Niederschlag, den Barytlack des 
Farbstoffes. Beim Erhitzen löst sich derselbe vollständig 
auf und ist derselbe als Lack deshalb und wegen seiner 
hässlichen Nuance ganz werthlos. Fügen wir zu einer 
Lösung von Alizarin S eine Lösung eines Thonerdesalzes 
und neutralisiren wir sodann mit Ammoniak, so erhalten 
wir einen feurig carminrothen Niederschlag, den Thonerde- 
lack des Farbstoffes, durch Lackbildung in der Hydroxyl- 
gruppe. Die Sulfogruppe bleibt bei dieser Lackfällung 
unbetheiligt, was aus dem Umstande hervorgeht, dass der 
Lack stets noch erhebliche Mengen von Natrium enthält. 
Fügen wir aber zu dem Farbstoffe eine Lösung von Chlor- 
barium und essigsaurer Thonerde, so erhalten wir sofort 
einen lebhaft scharlachrothen Niederschlag, der in Wasser 
und verdünnten organischen Säuren, ebenso in verdünnten 
Alkalien weder im geringsten löslich ist, noch blutet, und 
der in Echtheit hinter den Alizarinlacken nur wenig zurück- 
steht. Es kann keinem Zweifel unterliegen, dass dieses 
günstige Resultat dem Umstande zugeschrieben werden 
muss, dass beide lackbildende Gruppen im Alizarin S zur 
Lackbildung herangezogen wurden. 
Das Verhalten der sulfonirten Chinoximfarbstoffe 


O.. 
MÉN .OHpfs] 
S0,.0H 
von denen nur ein einziger, das Naphtolgrün, 
H || 
C C 
| C7 
SO,Na no“ Y “c=n.oH 
CH; = A oder | | | 
en [2] NaO .S0,—C X N f CH 
C C 
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im Handel vorkommt, ist in seinem Verhalten ganz analog 
den soeben behandelten Farbstoffen. Die sulfonirten 
Chinoximfarbstoffe enthalten zwei kräftige lackbildende 
Gruppen, die Chinoximgruppe und die Sulfogruppe. Lack- 
bildung in der Sulfogruppe allein führt nur zu ganz werth- 
losen braunen Lacken und ein Grün lässt sich nur durch 
Lackbildung mit Eisenoxydul in der Chinoximgruppe er- 
halten. Der Lack bildet sich, sobald wir zu einer Lösung 
des obigen Farbstoffes ein Eisenoxydulsalz fügen. Es bildet 
sich sofort die Verbindung 
SO3NaNa0;,S 
CH; | N Cios 
NO—Fe—ON 
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dieselbe ist aber mit grösster Leichtigkeit in Wasser lös- 
lich, es erfolgt daher kein Niederschlag, sondern die braune 
Lösung färbt sich nur prachtvoll dunkelgrün. Thatsäch- 
lich wird der Farbstoff in dieser Form eines partiellen 
Lackes in den Handel gebracht,’ und es ist dies das einzige 
Beispiel eines als Textilfarbstoff in Lackform verkauften 
Productes. Das Beispiel dieses interessanten Farbstoffes 
gibt aber auch zugleich eine gute Illustration der Un- 
beständigkeit dieser Halblacke, ein Punkt, auf den ich 
bereits oben aufmerksam machte. Schon bei der Auf- 
bewahrung im trockenen Zustande tritt nach und nach 
Zersetzung dieses Halblackes in den eigentlichen Farbstoff 
und Eisenoxyd ein. Ob die Ursache dieser Zersetzung 
ursprünglich in der Unvollständigkeit der Lackbildung 
oder in der Oxydation des Eisenoxyduls zu suchen ist, 
bleibt nebensächlich. Sobald die Lackbildung nämlich ver- 
vollständigt wird, sei es durch Ausfärbung des Halblackes auf 
Wolle (Lanuginsäureeisenlack) oder durch Lackfällung in 
der Sulfogruppe, am besten mit basisch essigsaurem Blei,‘ 
scheidet sich der gesammte Farbstoff als absolut unlös- 
licher Doppellack ab, dessen enorme Luft- und Lichtecht- 
heit nur von wenigen Alizarinfarbstoffen übertroffen wird. 

Farbstoffe, welche neben der Sulfogruppe noch die Car- 
boxylgruppe enthalten, müssen aus wiederholt angegebenen 
Gründen auch noch Hydroxyl- oder Amidogruppen, oder die 
Chinoximgruppe enthalten. Derartige Farbstoffe gibt es 
nur sehr wenige und gehören dieselben meistens der Gruppe 
der gemischten Tetrazofarbstoffe an, wie beispielsweise 
Diaminechtroth 


C6H4. N=N— CoH NH 

H4. N=N—C H 

64. 10744 2 
0°OML 
co. 

C;H,.N=N—C;H3 OH. 


Nach dem oben Gesagten kann über die Anzahl der in 
die Lackbildung einzubeziehenden Gruppen in diesem Farb- 


stoff kein Zweifel mehr sein. Wir wissen zunächst sicher, 


dass die Sulfogruppe, die Orthooxycarboxylgruppe ! GB .OH 


Lackbildung verlangen. Ebenso bestimmt wissen wir, dass 
die im Amidonaphtolsulfosäurerest vorhandene Hydroxyl- 
gruppe keine lackbildenden Eigenschaften mehr besitzen 
kann. Wir haben demnach nur noch bezüglich der Amido- 
gruppe zu entscheiden. Beim Vergleich des Farbstoffes 
mit Amidoazofarbstoffen von ähnlicher Molekulargrösse 
finden wir, dass in solchen die Amidogruppe ihre Salz- 
bezieh. Lackbildungsfähigkeit vollständig verloren hat, so 
dass wir die Amidogruppe des obigen Farbstoffes als eben- 
falls nicht lackbildungsfähig betrachten müssen, eine Vor- 
aussetzung, die durch ein Experiment in dieser Richtung 
vollauf bestätigt wird. 

Im Vorstehenden haben wir das ganze Gebiet der 
lackbildenden Farbstoffe behandelt und ich glaube, dass 
verschiedene der eröffneten neuen Gesichtspunkte Mittel 
an die Hand geben, die Verfahren zur Darstellung der 
Farblacke in rationeller Weise zu gestalten. Auf Nutz- 
anwendungen im Gebiete der Färberei hinzuweisen, habe 
ich unterlassen, vor allem, um die Arbeit nicht ungebühr- 
lich auszudehnen. Da aber die Färberei nur ein specieller 
Fall der Lackbildung ist, so muss es einleuchten, dass die 

3 Cassella’s Naphtolgrün B. 

4 In diesem Falle ist bas. essigs. Blei das einzige Mittel zur 


vollständigen Fällung des Farbstoffes, Chlorbarium ist ganz 
unzureichend. 
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Resultate, zu denen wir gelangten, auch auf dem Gebiete 
der Färberei direct anwendbar sein müssen. In diesem 
Bestreben wird auch der etwas phantastischen Wiit’schen 
„Lösungshypothese“ der ihr gebührende, sehr eng be- 
grenzte Standpunkt angewiesen werden. 


Oberirdische elektrische Bahn in Liverpool. 


Anfang Februar d. J. ist in Liverpool eine zweigleisige 
elektrische Bahn von 6 Meilen (= 9,6 km) in Betrieb genommen 
worden, welche 2,000,000 Mk. für eine Meile kostet. Sie hat 
nach den Industries, 1892 * S. 137, 14 Stationen in Abständen 
von 270 bis 1080 m mit erhöhten Bahnsteigen und Kreuzungen in 
den Zwischenstationen und doppelten Kreuzungen in den End- 
stationen. Die Bahn soll an lem Ende noch um 1,5 Meilen 
verlängert werden. Nach Befinden soll ein Dreiminutendienst 
durchgeführt werden, und die ganze Anlage ist darauf berech- 
net; bis jetzt ist bloss der rollende Stock zu Fünfminutendienst 
beschaflt. Jede Fahrt erfordert 30 Minuten, einschliesslich eine 
halbe Minute Aufenthalt in jeder Station. Die höchste Stei- 
gung ist 1:40, aber nur auf kurzer Länge. 

Die Stromerzeugungsstelle liegt neben der Bahn etwa in 
ihrer Mitte. Sie enthält 6 Lancashire-Kessel mit Vicar’s mecha- 
nischer Schürvorrichtung und mit Kohlenzuführung aus oberhalb 
befindlichen Trichtern, in welche die Wagen der vorhandenen 
Koblenbahn entleert werden. Die vier wagerechten Corliss-Ver- 
bundmaschinen von 4C0 FP laufen mit 100 Umdrehungen in der 
Minute. Ihre Cylinder haben 394 und 737 mm Durchmesser 
und 914 mm Hub; die Schwungräder haben 356 mm Durchmesser. 
Vier Ellwell-Parker-Dynamo mit gemischter Wickelung geben 
jede 500 Volt und 475 Ampere bei 400 Umläufen in der Minute. 
Die obere Hälfte der Feldmagnete lässt sich leicht abheben. 

Die Hauptleitung bildet eine zwischen den beiden als Rück- 
leitung benutzten Schienen jedes Geleises entlang der ganzen 
Bahn hinlaufende [f] förmige Stahlschiene, welche auf Steingut- 
Isolatoren liegt; letztere werden von Pfosten zwischen den 
Lüngsschwellen getragen. Die obere Fläche der f-förmigen 
Schiene dient als Mittelleiter und liegt 22 mm über der Schienen- 
oberkante. An den Kreuzungen oder Weichen ist der Leiter 
von beiden Seiten her bis nahe an die zu kreuzende Schiene 
heran geführt und hier abgebogen, so dass er ein kurzes Stück 
auf jeder Seite der gewöhnlichen Schiene parallel fortläuft, 
aber Zwischenraum genug lässt, um eine Lichtbogenbildung 
zu verhüten. Die beiden abgebogenen Enden sind unterhalb 
der gewöhnlichen Schiene leitend verbunden. Vom f-förmigen 
Leiter nehmen zwei klappenartig lose an den beiden vom Motor- 
wagengestelle herabreichenden, isolirten Eisenstreifen befestigte 
gusseiserne Schuhe den Strom ab, deren Breite viel grösser ist, 
als die obere Kunalfläche, so dass sie au den Kreuzungen von 
dem gebogenen Leiterstück auf der einen Seite der gewöhn- 
lichen Schiene querüber bis zum Leiter auf der anderen Seite 
reicht. 

Die Wagen sind 14 m lang, 2,6 m breit und laufen auf 
zwei vierrädrigen Gestellen, deren Mitten um 9,7 m von einander 
abstehen. Die Spurweite gleicht der einer Normalbahn mit 
Dawmpfbetrieb, der Achsenabstand beträgt 2,1 m, der Raddurch- 
messer 838 mm. Jeder Wagen fasst 16 Fahrende erster und 
41 zweiter Klasse. Zwei Wagen bilden einen Zug und jeder 
Wagen besitzt an dem einen seiner Enden die Umschaltvorrich- 
tungen. Die Motoren liegen in jedem Zuge auf dem voraus- 
gehenden und dem zuletzt folgenden Gestell. Der Zugführer 
hat seinen Stand auf dem Gange zwischen den beiden Wagen. 
6 Glühlampen erleuchten jeden Wagen. Die Wagen haben 
Handbrenisen und Westinghouse-Bremsen für Druckluft. Die 
elektrischen Tinimis-Signale arbeiten selbsthätig. 


Eingesandt. 


Die diesjährige Hauptversammlung des Deutschen Vereins 
für den Schutz des gewerblichen Eigenthums findet am 16. und 
17. October in Nürnberg statt. Das Programm enthält Vor- 
träge und Diskussionen über alle Gebiete des gewerblichen 
Rechtsschutzes. Die Versammlung dürfte daher auch in weiteren 
Kreisen Interesse erregen. Gäste, sowie Damen haben Zutritt. 
Wegen etwaiger weiterer Auskunft wende man sich an den 
Deutschen Verein für den Schutz des gewerblichen Eigeuthuns, 
Berlin W., Kurfürstenstrasse 44. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Maschine zum Aufwickeln von Kettengarn 


in Strangform. 
Mit Abbildungen. 


Die in den beistehenden Abbildungen veranschaulichte 
Maschine soll dazu dienen, die auf einen Kettenbaum auf- 
gebäumte Kette in Strangform überzuführen und in solcher 
auf eine Spindel aufzuwickeln. Bei den bisher verwendeten, 
dem gleichen Zweck dienenden Maschinen hat es sich als 
ein Hauptübelstand herausgestellt, dass, da die den Ketten- 
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Zahnstangen x, welche mit zwei entsprechenden Zahn- 
trieben w auf der Welle V in Eingriff stehen, die eine 
Bremsscheibe @ trägt, gegen welche ein Bremsbacken mit 
Hilfe des Gewichtshebels G,y angepresst wird. Ihren An- 
trieb empfängt die Wickelspindel ¿S durch Vermittelung 
der Reibungsscheibe U, neben welcher auf gleicher Welle 
eine Scheibe Q sitzt, die durch einen Lenker R unter Ver- 
mittelung des Kniehebels M, die um O drehbaren, durch 
einen Steg verbundenen Arme M,N mit den Strang- 
führungsaugen N; M, in schwingende Bewegung versetzt. 


Hurtley's Maschine zum Aufwickeln von Kettengarn. 


strang . aufnehmende Spindel durch Gewichtshebel an die 
sie in Umdrehung versetzende Reibungstrommel angepresst 
wird, die Aufwickelung nicht mit gleichmässiger Spannung 
erfolgt. 

John Hurtley in Burney, Lancaster, will nun bei seiner 
durch die englischen Patente Nr. 8429 A.D. 1890 und 
Nr.3574 A.D. 1891 geschützten Maschine diesen Uebelstand 
beseitigen, indem er die Wickelspindel auf zwei parallelen 
Zabnstangen lagert, welche bei zunehmendem Durchmesser 
des Kettenstrangwickels eine axiale Verschiebung erfahren, 
die die Umdrehuug einer Bremsscheibe zur Folge hat, 
deren Widerstand verändert werden kann. 

Die aufzuwickelnden Kettenfäden befinden sich auf 
dem in den Lagerböcken B ruhenden Kettenbaum A 
(Fig. 1 und 2) und laufen von diesem über die Führungs- 
rolle D nach den gekrümmten Leitschienen Æ und F, 
welche den Zweck haben, die noch in einer Ebene ausge- 
breiteten Kettenfäden zu einem Strange von etwa 3 bis 
4 Zoll Breite zusammenzuführen. Von dem Leitsteg F 
läuft der Kettenstrang über die Führungsrolle G nach dem 
Sattel H, der aus Glas angefertigt ist und ein abermaliges 
Zusammenzieben der Kettenfäden veranlasst, die dann in 
dieser Form über die Leitrollen JJ,, die Führungstrommel X 
und die weiteren Führungsrollen L M nach den Führungs- 
augen N; M, gelangen, welche sie der Wickelspindel S zu- 
führen. 


Die Winkelspindel © ruht drehbar auf den beiden 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 9. 189$. 


Diese hat zur Folge, dass bei der gleichzeitig vor sich 
gehenden Drehung der Spindel S der Garnstrang kreuz- 
weise auf dieselbe aufgewickelt wird. In dem Maasse nun, 


Hurtley’s Maschine zum Aufwickeln von Kettengarn. 


wie der Durchmesser des Kettenstrangwickels 7’ zunimmt, 

entfernt sich die Spindel von der Reibungstrommel U und 

dies hat zur Folge, dass die Zahnstangen x eine Drehung 

der Welle V und mit ihr der Bremsscheibe veranlassen. 
25 


194 


Je fester nun durch den Gewichtshebel G, der Brems- 
backen an die letztere angedrückt wird, um so grösser 
wird der Widerstand sein, der der Verschiebung der Zahn- 
stangen x, also auch Spindel S entgegengesetzt wird; um 
so fester wird also durch die hierdurch vermehrte Reibung 
zwischen Kettenwickel T und Trommel U die Wickelung 
des Kettenstranges ausfallen. 

Damit beim Ablaufen der Kette von dem Baum 
bezieh. den Bäumen A (Fig. 4) kein Ueberdrehen der 
letzteren möglich wird, ist im ersten Falle zwischen dem 
Umfang eines Baumes und einem Anschlag am Gestell, im 


Fig. 4. 
Hurtley’s Maschine zum Aufwickeln von Kettengarn. 

zweiten Fall dagegen zwischen beiden Bäumen 4 eine im 
Querschnitt dreieckig gestaltete Schiene P mit Hilfe zweier 
Zapfen in Schlitzlagern aufgehangen, welche mit ihrem 
Gewicht auf den Bäumen aufruht und sie bremst, bei einem 
zu raschen Drehen der Bäume aber durch die Reibung mit 
nach unten genommen wird und sich zwischen Baum und 
Widerlager oder zwischen beide Bäume mit keilartiger 
Wirkung einlegt und so die Kettenbäume am Ueberdrehen 
hindert. 

Mittels des Handhebels Q kann man die Schiene P 
auch ausrücken oder nach Belieben senken. 

Glafey. 


Stoffscheuermaschine von Conze und Colsman 
in Langenberg (Rheinland). 


Mit Abbildungen. 


Bei den Scheuermaschinen älterer Construction wird 
die pendelnde Bewegung der Messer (Scheuerplatten) durch 


Fig. 6. 


Fig. 8. 


Fig. 4. 
Kleinwefer’s Stoffscheuermaschine. 


eine hin- und hergehende Lade herbeigeführt, indem die 
letztere die Schwingung in dem einen Sinne und an jedem 


Stoffscheuermaschine von Conze und Colsman in Langenberg (Rheinland). 
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Messer angeordnete Federn die Schwingung in entgegen- 
gesetztem Sinne veranlassen. Die hierbei zur Verwendung 
gelangenden Federn sind bekanntlich Elemente, welche man 
wegen der geringen Dauerhaftigkeit derselben ungern ver- 
wendet. Diese Elemente sind denn auch bei Scheuer- 
maschinen neuerer Construction vermieden; man gelangt 
aber hierbei zur Anwendung einer grossen Anzahl von be- 
weglichen Theilen, welche ebenfalls eine nicht zweckmässige 
Beigabe bilden und durch die vorliegende Maschine über- 
flüssig gemacht werden. Die letztere ermöglicht ausser- 
dem eine sanftere Behandlung der zu glättenden Stoffe 
und die Regulirung während des Ganges. In den bei- 
stehenden Zeichnungen zeigt Fig. 1 die Maschine, welche 
Gegenstand der D. R. P. Nr. 52434 und Nr. 56133 ist, in 
einer von der Firma Kleinwefer und Sohn in Crefeld ge- 
bauten Ausführungsform, während die Fig. 1 bis 6 die 
constructive Durchbildung derselben erkennen lassen. 

Auf der einen Seite des Maschinengestells a liegt die 
Welle b, welche zwei Excenter c trägt, die mittels der Zug- 
stange z die Laden mit den an denselben befestigten Messern 
(Scheuerplatten) von rechts nacb links und umgekehrt über 
den Stoff m gleiten lässt. Diese Lade besteht je aus zwei auf 
den Führungsstangen d sich verschiebenden Coulissen e, an 
welchen die mittels Schraubenspindel s hoch und niedrig 
einzustellenden Schienen f befestigt sind. Die Scheuer- 
messer ? sind mit an denselben angebrachten Zapfen q in 
an den Schienen f vorgesehenen Löchern gelagert. Mit 
jedem Scheuermesser } ist bei p (Fig.2) ein Lenker i ver- 
bunden, welcher durch ein Gelenkstück k hindurchgeht, 
das seinerseits mit an demselben angebrachten Zapfen n 
in Löchern gelagert ist, die in zwei durch die Träger h 
fest mit dem Maschinengestell «a verbundenen Schienen g 
vorhanden sind. 

Wenn nun die Lade sich auf der Mitte ihres durch 
die Excenter c bestimmten Bewegungshubes befindet, so 
nehmen die Scheuermesser l und die an denselben sitzenden 
Lenker i die in Fig. 3 dargestellte Lage ein, d.h. die in den 
feststehenden Schienen g sich drehenden Zapfen n der Ge- 
lenkstücke k und die in den sich bewegenden Schienen f 
sich drehenden Zapfen q der Messer li stehen lothrecht 
über einander. Die Scheuermesser } greifen bei 
dieser Stellung am tiefsten in den zu behan- 
delnden Stoff ein. Hat sodann die Lade ihre 
Bewegung von links nach rechts beendet, so 
nehmen die Scheuermesser ! und deren Ver- 
längerungen die in Fig. 4 gezeichnete Stellung 
ein. Die Scheuermesser haben sich in dieser 
Stellung über die Kante des Stoffes gehoben. 
Den entgegengesetzten Winkel werden die Messer 
bei der Bewegung der Lade von rechts nach 
links beschreiben, um die in der Fig. 5 dar- 
. gestellte Endstellung zu erreichen. 

Die Grösse der Schwingbewegung der 
Messer ist bei fest eingestellter Lade durch 
ein Höher- oder Tieferstellen der Schienen g an 
den Trägern A leicht zu reguliren, wie aus 
Fig. 6 hervorgeht. In dieser ist mit u der 
Angriffispunkt des Gelenkstückes k, mit v der 
Punkt bezeichnet, welchen die Achse des 
Zapfens g bei senkrecht stehendem Messer /, 
einnimmt. Der Punkt w stellt die Unterkante des Messers 
dar. Bewegt sich nun der Punkt v entsprechend der 
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wagerechten Verschiebung der Lade, z. B. nach rechts, 
so wird derselbe schliesslich nach r; gelangen. Da aber 
das Messer ! bezieh. der Lenker i bei jeder Lage von 
dem Gelenkstück k gestützt wird, so gibt die Verbin- 
dungslinie «— vr; die veränderte Richtung des Messers 
an. Die veränderte Lage des Punktes w erhält man, 
wenn man auf der über v, hinaus verlängerten Linie 
u—v, von v; aus die Strecke v—w abträgt. Der da- 
durch bestimmte Punkt tw, gibt die veränderte Lage 
der Unterkante des Messers an. Wird man zwischen v 
und v; mehrere Zwischenlagen annehmen und ebenso die 
entsprechende Lage des Punktes w bestimmen, so würde 
man weitere Punkte der Curve ww, erhalten. Diese Curve 
stellt somit den Weg der Unterkante eines Messers dar. 
Verschiebt man nun den Punkt u senkrecht nach oben, 
bis derselbe beispielsweise nach uz gelangt, was einer Ver- 
stellung der Schiene g entspricht, so wird bei der Be- 
wegung des Punktes v nach r, der Punkt w nicht mehr 
nach w,, sondern wr; gelangen. Der Punkt wz, befindet 
sich auf den verlängerten Verbindungslinien v,—u., wobei 
vw, =vw ist. Die Curve £s ist weniger gekrümmt als 
die Curve ww,, da der Punkt wz tiefer liegt als der Punkt w}. 
Da jedoch der Punkt wrx; der Geraden u vw 

näher liegt als der Punkt w, so folgt, dass 

beim Verlegen des Punktes u nach oben die 

Bahn des Punktes w verkürzt, d. h. durch 

Höherstellen der Schiene g der Ausschlag 

der Messer verringert wird und umgekehrt. 

Ein Auswechseln der Messer ist bei der be- 

schriebenen Anordnung leicht zu bewirken. 

Der Stoff m läuft hierbei in bekannter 1 
Weise von einer mit einer Bremse ver- I 
sehenen Holzwalze ab und wird von der 
anderen Seite der Maschine von einer gleichen 
Walze, die jedoch mit Schraube und Schrau- 
benrad von dem Triebwerk der Maschine 
in Bewegung gesetzt wird, langsam aufge- 
rollt. Auf dem Wege durch die Maschine 
passirt der Stoff zwei Führungsstangen v 
und wird zwischen denselben durch die wie vorbeschrieben 
sich bewegenden Messer quer zur Bewegungsrichtung ge- 
scheuert. 

Wird die Maschine derart gebaut, dass sich die Cou- 
lissen e mit den Schienen f nicht quer zum Gewebelauf, 
sondern in der Richtung desselben bewegen, so wird die 
Maschine den Stoff der Länge nach scheuern (D.R.P. 
Nr. 56138). Werden endlich beide Ausführungsformen 
angewendet, so bearbeiten die Messer den Stoff in zwei zu 
einander senkrechten Richtungen. Glafey. 


Ueber Walzen und Walzwerke. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 169 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


3) Walzen und Walzengerüste. Ein eigenthümliches 
Walzwerk ist von A. Defert in Marnal (Dep. Haute Marne) 
angegeben und demselben unter Nr. 56177 vom 15. April 
1890 ab für das Deutsche Reich patentirt worden. Das 
Walzwerk dient zum Auswalzen von Metallstäben mittels 
in ununterbrochener Reihenfolge liegender scheibenartiger 
Walzen, die zwischen zwei Scheiben so angeordnet sind, 


Ueber Walzen und Walzwerke. 
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dass die Kalibermittel auf demselben Umkreise liegen. Die 
Walzen sind so angeordnet, dass ihre Achsen abwechselnd 
senkrecht und parallel zur Hauptbetriebsachse liegen, und 
dass ihre Geschwindigkeit der Streckung des Wealzgutes 
entsprechend zunimmt. Dem Walzwerk werden nur Stäbe 
von bestimmter Stärke übergeben, so dass nöthigenfalls 
Präparirwalzen zur Verwendung kommen müssen. Ebenso 
wird nöthigenfalls das aus der Walze tretende Walzgut 
noch der Wirkung von Vollendwalzen unterworfen, welche 
den gewünschten Querschnitt liefern. 

Die Vorrichtung wird durch Fig. 15 und 16 erläutert. 
4 ist der aus Vordertheil und Rückentheil zusammen- 
gesetzte Gestellkranz, der die Walzenpaare a a trägt, deren 


Fig. 15. 
Defert'’s Walzwerk. 


Achsen abwechselnd parallel zu den Radien des Kranzes A 
und parallel zu den Flächen des Kranzmantels gerichtet sind. 

Die Walzen a haben Kalibervertiefungen, deren Quer- 
schnitte vom Eintrittspunkte Æ des Walzgutes nach dem 
Austrittspunkte S hin abnehmen. Sämmtliche Kaliber- 
mittel liegen auf demselben Umkreise von der Triebwelle B 
aus gerechnet, und sämmtliche Walzen haben gleichen 
Durchmesser. Die Bewegung der Walzen wird durch zwei 
Zahnräder auf jedes Paar Walzen übertragen. Von diesen 
Zahnrädern sitzt je das eine fest auf der gemeinsamen 
Triebwelle B, während das zweite auf der Verlängerung 
einer der Achsen je eines Walzenpaares befestigt ist. Die 
Walzen je eines zusammen arbeitenden Paares selbst sind 
durch zwei gleiche Stirnräder verbunden. Die Zahnräder 
zum Antrieb der Walzen mit wagerechten Achsen sind 
Stirnräder, für die Walzen, deren Achsen nach den Radien 
des Kranzes A angeordnet sind, werden konische Räder 
verwendet. Damit die auf den Walzen sitzenden Räder 
nicht einen zu grossen Durchmesser erhalten, sind bei 
beiden Sorten der Betriebsräder Zwischenräder vorgesehen. 

Die Achsen der Walzen ruhen in zweitheiligen Lager- 
schalen, welche je besonders noch durch einen transversalen 
Schnitt getheilt sind. Die Art der Anstellung ist aus den 
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Figuren zu ersehen, ebenso auch die Form der Führungs- 
stücke g, welche aus zweitheiligen, in Federn ruhenden 
Haltern bestehen und die dem Walzgute etwas Spielraum 
gewähren. 

Die Hauptwelle B wird auf dem von dem Gestellkranz A 
abgelegenen Ende durch einen Lagerbock P getragen; sie 
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Fig. 16. 
Defert’s Walzwerk. 


durchdringt ferner eine Gestellwand F, in welcher die 
Enden der wagerechten Walzen auf einer Seite gelagert 
sind. Die scheibenförmigen Walzen a sind auf ihren 
Achsen mittels konischer Keilringe befestigt, gegen welche 
sich Hülsen von aufgeschraubten Muttern anpressen. Etwa 


Fig. 11. 


structiven Durchbildung genau an und beschreibt auch 

einen zugehörigen Haspel mit Reibungsantrieb, Vorrichtung 

zum augenblicklichen Stillsetzen, besondere Stellungsände- 
rung für die Geschwindigkeit, worauf wir hier, als unserem 

Berichte fernliegend, nicht näher eingehen. 

Auf ein Walzwerk zum Walzen sehr langer Schienen 
bezieht sich das amerikanische Patent Nr. 397 389 
von Edward L. Clark in Pittsburg, Pa. (Fig. 17 
und 18). Jedes Kaliber wird durch ein besonderes 
Walzenpaar gebildet. Alle Walzenpaare liegen in 
drei Reihen neben einander, so dass in der ersten 
Reihe die Kaliber abc, in der zweiten Reihe die 
Kaliber de f und in der dritten Reihe die Kaliber ghi 
liegen. Zwischen den Walzenpaaren a und b, b und c, 
d und e, e und f, g und A, h und ii sind lange Roll- 
bahnen, und vor den Walzenpaaren c und d, f und g 
sind schiefe Ebenen rs zur Querverschiebung der 

all Schiene angeordnet. Demgemäss müssen sich die 

Walzenpaare abcghi in gleicher, und die Walzen- 

paare def in entgegengesetzter Richtung drehen, 

was dadurch erzielt wird, dass von den in einer 

Linie liegenden Walzenpaaren abwechselnd die Unter- 

und Öberwalze von der jeder Linie gemeinschaft- 

lichen Dampfmaschine angetrieben wird. 

Der Gang der Schiene ist folgender: Walzen «, 
Rollbahn, Walzen b, Rollbahn, Walzen c, Quer- 
verschiebung über r nach Walzen d, Walzen d, 
Rollbahn, Walzen e, Rollbahn, Walzen f, Querver- 
schiebung über s nach Walzen g, Walzen g, Rollbahn, 
Walzen A}, Rollbabn, Walzen ;. 

Toussaint Bicheroux in Düsseldorf hat sich unter 
D.R.P. Nr. 66728 vom 23. August 1891 eine Vor- 
richtung zum Aufbiegen und Fertigwalzen vorge- 
walzter Profileisen patentiren lassen. 

Um die nach dem Patent Nr. 63066 (Fig. 19 bis 22) 
hergestellten, noch unfertigen Profileisen in die endgültige 
Form überzuführen, d. h. die zusammengewalzten Lappen 
aus einander zu biegen, kann man vor dem Fertigkaliber 

der Walzen a einen Keil b anordnen, der von dem 
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Clark's Walzwerke. 


ausgeschliffene Walzen können nach Neubearbeitung für 
das vorhergehende Kaliber neu benutzt werden, wodurch 
sich die Betriebskosten erheblich vermindern. Die Patent- 
schrift gibt die Einzeltheile des Walzwerkes in ihrer con- 


Bicheroux’ Vorrichtung zum Aufbiegen und Fertigwalzen. 


hydraulischen Kolben e zwischen die zusammengewalzten 
Lappen des Schienenfusses getrieben wird, während die 
Schiene selbst von dem Ständer d und dem gegen sie ge- 
drückten hydraulischen Kolben ¿i geführt wird und die 
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Walzen a die Schiene durch diese Fübrung ziehen. An- 
statt dieser Anordnung können auch verschiedene, die 
zusammengewalzten Lappen ın eine Ebene aufbiegenden 


Walzen ou von doppelkegelförmiger und dann glatter 


Form angewendet werden. 

Unter Nr. 55470 vom 18. Juni 1890 ist der Firma 
R. und G. Schmöle in Menden, Westfalen, eine Einrichtung 
an Walzwerken für dünnes Blech patentirt worden (Fig. 28), 
welche beim Auswalzen dünner 
Blechpackete Unglücksfälle ver- 
hüten und die Packete glatt gegen 
die untere Walze halten soll. Zu 
diesem Zwecke sind nahe an den 
Walzenständern zwei um Zapfen a 
drehbare Arme b angeordnet, die 
eine Druckrollectragen und durch 
Federn d in der Schwebe erhalten 
werden. Nachdem der Arbeiter 
das Blechpacket zwischen die 
Walzen eingeführt hat, lässt er 
es mit seinem hinteren Ende auf 
den Tisch o fallen und drückt 
es dann mittels der Druckrolle c 
gegen die Unterwalze. 

Neuerdings werden an die Plattenwalzwerke ungemein 
gesteigerte Ansprüche gestellt in Bezug auf Grösse und 
Stärke der Platten. Die Mittel, mit denen man bemüht 
ist, diesen Ansprüchen nachzukommen, sind gesteigerte 
Leistung der Walzen, also grössere Länge und grösserer Durch- 
messer, gesteigerte Arbeitsgeschwindigkeit und leistungs- 
fähigere Hebewerke. 

R. J. Jackson in Pittsburg hat nach dem amerika- 
nischen Patente Nr. 418371 noch ein weiteres Auskunfts- 
mittel gesucht, indem er dicht vor und hinter dem Blech- 
walzwerk je einen Glühofen mit Rollwalzen auf der Sohle 
anordnet, so dass das in dem einen Ofen glühend ge- 
machte Blech durch die Walzen sofort in den zweiten 
Ofen gelangt und durch die Walzen wieder in den ersten 
Ofen zurückbefördert wird. Die Flamme geht parallel den 
Walzen durch die Oefen. Da bei diesem Verfahren die 
Platten stets wieder nachgewärmt werden, so vollzieht sich 
die Arbeit leichter und glatter. 

Um mit den schweren Blechen leichter hantiren und 
insbesondere die Blechplatten auf dem Wealzentische ohne 
Handarbeit beliebig verdrehen zu können, theilt Ch. Davy 
den Walzentisch senkrecht zur Walzenachse, durch An- 
bringung eines Zwiscbenträgers, in zwei Hälften und ver- 
sieht jede mit einer Reihe von Führungswalzen, welche 
unabhängig von einander in bekannter Weise mittels Kegel- 
rädern angetrieben werden. Die Verbindung der Kegel- 
radwellen der beiden Führungswalzenabtheilungen mit der 
Haupttransmission ist so ausgeführt, dass man durch Ver- 
stellen einer Kuppelung die beiden Walzenreihen entweder 
in gleiche oder entgegengesetzte Drehung versetzen kann. 
Im ersten Falle bewegt sich das Blech senkrecht zur 
Walzenachse, im letzteren wird es um eine senkrechte 
Achse verdreht. 

Ein Blechwalzwerk mit selbstthätiger Umführung der 
Bleche um eine der Walzen herum durch endlose Ketten 
ist Hermann Meyer in Düsseldorf-Oberbilk unter Nr. 65 878 
vom 28. Februar 1892 patentirt. Die endlosen Ketten d 
(Fig. 24), welche die zu walzenden Bleche um die Walze c 
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Fig. 23. 


Schmöle’s Sicherheits- 
vorrichtung. 


selbstthätig herumführen, sind bis nabe an die Arbeits- 
stellen heran um die Walze c gespannt und laufen in der 
Richtung der Bewegung dieser Walze herum. Zwischen 
letzterer und den Ketten (von denen in der Figur nur 
eine zu sehen ist) sind Rollen g angeordnet, um die Blech- 
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Fig. 24. 
Meyer’s Blechwalzwerk. 


tafeln auf einer kurzen Strecke von der Walze abzuheben 
und sie über Bürsten r zu führen oder einer neuen Druck- 
stelle der Walzen auszusetzen. 

Belagbleche mit rautenförmiger Musterung will nach den 
amerikanischen Patenten Nr. 409049 und Nr. 409050 W.J. 
Lewis in Pittsburg dadurch herstellen, dass er eine glatte 
Walze mit einer solchen, die mit cylindrischen Ringen versehen 
ist, zusammen arbeiten lässt. Das zu verarbeitende Blech 
wird zweimal, und zwar schräg, je nach der Richtung der 
zu erzielenden Rauten durchgewalzt. Wir bezweifeln sehr, 
dass auf diese Weise eine nur einigermaassen handelsfühige 
Waare erzielt werden kann. 

Ueber Universalwalzen brachte Nr. 11 der Zeitschrift 
Stahl und Eisen vom 25. Juni 1892 einige Bemerkungen, 
die wir hier folgen lassen: 

Die für das Auswalzen von Röhreneisen, leichterem Brücken- 
material u. s. w. in Gebrauch befindlichen Universalwalzwerke 
haben in den letzten Jahren mannigfaltige Umänderungen er- 
fahren, auf die hinzuweisen der Zweck dieser kurzen Abhand- 
lung sein soll. . 

Hervorgerufen sind dieselben hauptsächlich dadurch, dass 
die alte Construction für das neue, mehr und mehr in allge- 
meine Verwendung kommende Flusseisen- und Stahlmaterial 
als zu schwach sich erwiesen hatte, und dass vorzugsweise die 
verschleissenden und durch den Walzproces am meisten in 
Anspruch genommenen Theile einer neuen Durchbildung unter- 
worfen werden mussten. 

Die Duisburger Maschinenbau-Actiengesellschaft vorm. Bechem 
und Keetman zu Duisburg a. Rhein befasst sich seit etwa 30 Jahren 
mit dem Bau von Universalwalzwerken und hat z. B. seit dem 
Jahre 1880 allein 18 vollständige Universalwalzwerksanlagen 
an die bedeutendsten Firmen des In- und Auslandes geliefert. 
Das Bestreben obiger Firma war stets darauf gerichtet, das 
Universalwalzwerk mit Zubehör entsprechend den Anforde- 
rungen und auf Grund eigener Erfahrungen und Rathschläge 
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seitens der ausübenden Walzwerksingenieure zu verbessern und 
zu vervollkommnen, so dass die jetzige Construction den auch 
neuerdings an diesen wichtigen Apparat gestellten Anforderungen 
entsprechen dürfte. 

Die oben erwähnten 18 Anlagen theilen sich in folgende 
Kategorien: 

Universalwalzwerke (Duo) mit Unterbetrieb der senkrechten 
Walzen: fünf vollständige Anlagen. 

Universalwalzwerke (Duo) mit Oberbetrieb der senkrechten 
Walzen: neun vollständige Anlagen. 

Universalreversirwalzwerk mit Oberbetrieb der senkrechten 
Walzen: eine vollständige Anlage. 

Universaltriowalzwerke mit Oberbetrieb der senkrechten 
Walzen: drei vollständige Anlagen. 

Die Walzwerke mit Unterbetrieb der senkrechten Walzen 
erhielten wagerechte Walzen, deren Durchmesser sich zwischen 
420 bis 470 mm bewegten; sie dienten zum Walzen von Eisen 
von 55 bis 360 mm Breite bei einer Dicke bis zu 1 mm 
herunter. 

Die Strassen mit Oberbetrieb wurden meistentheils mit 
wagerechten Walzen von 470 bis 600 mm Durchmesser aus- 


Universalwalzwerk der Duisburger Maschinenbau-Aktiengesellschaft. 


gerüstet, für eine zu walzende Breite von 60 bis 650 mm und 
eine Dicke des Eisens bis zu 2 mm. 

Das Universalreversirwalzwerk diente zum Walzen starker 
Flacheisenstäbe von 100 bis 600 mm Breite und war mit wage- 
rechten Walzen von 635 mın Durchmesser versehen. 

Ein Universaltrio hatte drei gleiche Walzen von 345 mm 
und diente zum Glätten von 6 bis 34 mm dicken Stahlbändern. 

Zwei der Universaltriowalzwerke waren mit wagerechten 
Walzen (drei gleiche Walzen) von 660 mnı Durchmesser zum 
Walzen von 130 bis 700 mm breitem Brücken-Eisenbahnmaterial, 
mit solchen von 600 mm Durchmesser und einer Mittelwalze 
von 460 mm Durchmesser zum Walzen von Röhreneisen von 
100 bis 570 mm Breite in den üblichen Dicken bestimmt. 

Das in der Abbildung Fig. 25 dargestellte Universalduo- 
walzwerk, hauptsächlich zur Erzeugung von Röhreneisen be- 
stimmt, hat wagerechte Walzen von 470 mm Durchmesser und 
ist mit senkrechten Walzen von 385 mm Durchmesser versehen. 
Die Breite der zu walzenden Eisenstäbe liegt zwischen 90 und 
350 mm. 

Der Antrieb der senkrechten Walzen geschieht von oben 
durch konische Räder aus Stahlguss. Die senkrechten Walzen- 
spindeln sind oben in kräftig gebauten Halslagern geführt, die 
ihrerseits wieder in starken schmiedeeisernen Führungsbalken 
von rechteckigem Querschnitt gelagert sind. Dasselbe gilt von 
den Spurlagern, in denen der untere Theil der Spindel läuft. 
Diese Art der Lagerung gestattet ein leichtes Ein- und Aus- 
bauen der Lager selbst und hat gegen die frühere Art der 
Lagerung in gusseisernen Balken den Vorzug bedeutend grösserer 
Sicherheit, so dass die früher öfter eintretenden Brüche der 
Führungsbalken, die zu empfindlichen Störungen Anlass gaben, 
ausgeschlossen sind. 
| Die seitliche Anstellung der senkrechten Walzen geschieht 
durch Druckschrauben, die mit Rechts- und Linksgewinde ver- 
sehen sind. Dieselben werden von einer Handradachse aus 
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durch ein Rädergetriebe bewegt. In neuester Zeit ist dieses 
Rädergetriebe durch Schneckenräder und Schnecke ersetzt worden, 
wodurch ein genaueres Parallelstellen der senkrechten Walzen 
erzielt werden kann. Das Anstellen der oberen Hauptdruck- 
schrauben geschieht vom Kammwalzgerüst aus und wird durch 
eine speciell dafür construirte Frictionsanstellvorrichtung bewirkt, 
die von einem Mann sehr bequem bewegt und dirigirt werden 
kann, und die für den Aufgang der Druckschrauben einen Weg 
von 8 mm, für den Niedergang derselben einen solchen von 
4 mm in je einer Secunde zulässt mit beliebig dazwischen 
liegenden Aenderungen bezüglich dieser Wege. Durch diese 
Einrichtung fallen die gewöhnlich angewandten Anstellräder 
fort, zu deren Bedienung zwei bis drei Mann erforderlich waren. 
Sämmtliche vorerwähnten Anlagen sind mit der oben erwähnten 
Frictionsanstellung versehen, die übrigens auch vielfach für 
Blechwalzwerke Eingang gefunden hat. Ein an dem Kamm- 
walzgerüst angebrachtes Zifferblatt, dessen Zeigerwerk von der 
oberen Antriebsachse bewegt wird, gestattet ein bequemes Ab- 
lesen der einzelnen Druckabnahmen. Hinter der Walze ist ein 
etwa 7 m langer, durch einen Dampfcylinder bewegter Roll- 
tisch (Ueberhebetisch) angeordnet, der ein leichtes Uebergeben 
der Packete gestattet und so eingerichtet ist, 
dass er ein Durchstecken bereits lang gewalzter 
Stäbe unter dem Walzgerüst her gestattet. 

Sämmtliche Achsen sind in langen Rothguss- 
schalen gelagert, so dass der Verschleiss trotz 
der sehr grossen Beanspruchung gering ist. Alle 
Achsen sind aus Stahl, die Antriebräder sowie 
der Einbau aus Stahlguss hergestellt. Zu er- 
wähnen ist noch die am oberen Einbaustück 
angebrachte Keilstellung, die den Zweck hat, 
die Oberwalze genau einzustellen. 

Die Zwischenspindeln sind in Vorrichtungen 
gelagert, die ein leichtes Ein- und Ausbauen 
gestatten. 

Die meisten der alten Universalwalzwerks- 
anlagen kranken an einer ungenügenden Lage- 
rung der bewegten und stark in Anspruch ge- 
nommenen Theile, deren Abmessungen oft sehr 
schwach gehalten waren. Vorerwähnte Firma 
hat in den letzten 5 bis 6 Jahren diesem Uebel- 
stande durch besondere Construction, die immer 
wieder verbessert wurde, abgeholfen. 


Zum Schluss noch einige Worte über die 
Universalwalzwerke mit Unterbetrieb. 

Dieselben sind in neuerer Zeit ganz um- 
construirt und ist dabei namentlich grosse Sorg- 
falt auf eine verbesserte Construction des sonst 
viele Unannehmlichkeiten verursachenden Unter- 
betriebs verwendet worden, so dass die Haupt- 
übelstände gehoben sein dürften. Auch die 
Lagerung der Unterwalze ist gegen früher umgeändert worden 
und gestattet ein leichtes Ausbauen derselben bei grosser 
Solidität. Im Allgemeinen soll man bei Neuanlagen, wenn eben 
angängig, den Oberbetrieb der senkrechten Walzen vorsehen, 
der ausser der besseren Uebersichtlichkeit noch andere Vortheile 
gegenüber dem Unterbetrieb besitzt. 


J. Kennedy in Pittsburg, Pa., hat nach dem amerikani- 
schen Patente Nr. 466 051 Ä 

an dem Universalwalz- 
werk einige Neuerungen 
vorgeschlagen. 
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Um die senkrechten 
Walzen a (Fig. 26) ver- 
bältnissmässig dünn hal- 
ten und doch genügend 
enge zusammenrücken 
und mit kräftigen An- 
triebsrädern versehen zu 
können, sind dieselben 
mit noch zwei anderen 
Walzen b in besonderen 


Lagern c gelagert, die Fig. 26. 
mittels der Schrauben e Kennedy’s Steuerung an dem Universal- 
walzwerk. 


und des hydraulischen 
Cylinders i gleichmässig wagerecht verstellt werden können. 
Die Walzen «b stehen durch Zahntriebe o mit einander 
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ın Eingriff und werden durch verhältnissmässig grosse 
Kegelräder r von der gemeinschaftlichen Welle s aus 
angetrieben. 

Unter dem Namen Verbundwalzmaschine hat Abram 
Reese in Pittsburg sich unter Nr. 68009 ein Walzwerk 
zur Herstellung von U- und Doppel-T-Eisen patentiren 
lassen. Die Einrichtung besteht aus zwei hinter einander 
liegenden Universalgerüsten, deren wagerechte Walzen nach 
der herzustellenden T-Form bearbeitet sind (bei U-Eisen 
bleibt die Oberwalze einfach cylindrisch), während die 
cylindrischen senkrechten Walzen den Fuss bearbeiten. 
Als Sonderconstruction ist erwähnenswerth, dass die 
wagerechten Walzen des zweiten Gerüstes scheibenförmig 
gehalten und von so grossem Durchmesser sind, dass die 
senkrechten Walzen zwischen den Laufachsen derselben 
Platz finden. Es fallen also die vier Walzen in eine Ebene 
und schliessen das Walzgut wirksam ein. 

4) Querwalzwerke. Wir haben 1888 268 * 390 über 
das Simond’sche Querwalzverfahren berichtet. Nach einer 
Mittheilung in The Journal of the Franklin Institute, 
Vol. 126 S. 345, ist das Verfahren weiter ausgebildet; der 
ausführliche Bericht gibt eine ganze Reihe neuer Ver- 
wendungen des Simond’schen Walzwerkes an, so zur Her- 
stellung von Kugeln, Schrauben in vielen Formen (nebst 
Angaben über Festigkeitsversuche, denen die Schrauben- 
bolzen unterworfen worden sind), kurz zur Herstellung 
einer ganzen Musterkarte verschiedener Rotationskörper. 
Der Bericht gibt zugleich eine Uebersicht über den Ent- 
wicklungsgang des Querwalzverfahrens. An der a. a. O. 
beschriebenen Einrichtung ist übrigens nichts Wesentliches 
geändert. 

Das Simond’sche Walzwerk arbeitet mit zwei nach 
verschiedenen Richtungen bewegten Platten, deren Her- 
stellung erhebliche Kosten verursacht. Es fehlt deshalb 
nicht an erfolgreichen Versuchen, Querwalzen für besondere 
Zwecke mit Walzen von gewöhnlicher Form einzurichten. 

Ein derartiges Walzwerk zum Rund- und Konisch- 
walzen ist dem Annener Walzwerk in Annen unter Nr. 56 545 
vom 28. August 1890 ab patentirt. Das Walzgut wird 
gleichzeitig von drei Walzen bearbeitet, die so gelagert 
sind, dass ihre Mittellinien in den Kanten eines gleich- 
seitigen oder gleichschenkeligen Prismas liegen. Das Walz- 
gut wird genau kreisrund bearbeitet, da es in jedem Quer- 
schnitt stets gleichzeitig an drei Stellen gefasst wird, die 
in demselben Kreisumfang gelegen sind. Die nebenstehende 
Fig. 27 gibt einen schematischen Querschnitt des Walz- 


Fig. 29. 
Annener Walzwerk zum Rundwalzen. 


werkes. Die beiden Walzen a und b sind parallel neben 
einander und seitlich verschiebbar gelagert, während Walze c 
in der Mitte über beiden auf und ab beweglich angeordnet 
ist. Zum Zweck des Einlegens des Arbeitsstückes d wird c 
gehoben, und dann bis zur Berührung mit dem Arbeits- 
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stück gesenkt bezieh. weiter angedrückt. Die Walzen be- 
wegen sich in der Pfeilrichtung. Um auch dünne Stücke 
walzen zu können, als z. B. Gewehrläufe, wird die Walze c 
kleiner gewählt (Fig. 28), unter Umständen auch die 
Walzen a und b (Fig. 29). Um diese alsdann gegen Durch- 
biegen zu schützen, werden besondere Trag- oder Stütz- 
walzen c; a, b4 angeordnet, wie Fig. 29 und 30 zeigt. Neben- 
bei sei bemerkt, dass die Gewehrläufe als Doppelkonus 
die dünne Stelle in der Mitte ausgewalzt werden. Zwecks 
Bearbeitung worden sie in der Hälfte getheilt. Die ent- 
sprechend konisch geformten Walzen drücken das Material 
spiralig nach aussen, was für die Qualität von Vortheil ist. 

Das Anpressen der oberen Walze geschieht, wie Fig. 30 
und 31 zeigen, durch Presswasser. Die Laufzapfen der 
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Fig. 30. 
Annener Walzwerk zum Rundwalzen. 


beiden unteren Walzen a und b sind so in den Gerüst- 
ständern untergebracht, dass sie nicht gehoben werden 
können. Die Walze a trägt die lose Kuppelung, durch 
welche das Vorgelege ein- und ausgerückt wird, sowie ein 
Zahnrad a,, in welches das Zahnrad g; der untergelegten 
Welle g eingreift. Ein auf dieser selben Welle sitzendes, 
gleich grosses Zahnrad greift auf der anderen Seite des 
Gerüstständers in ein dem Rade a, entsprechendes, auf 
der Walze b angebrachtes Rad, so dass die Walzen «a 
und 5b sich mit gleicher Geschwindigkeit drehen. Die 
beiden oberen Walzen c und c, (die als Schleppwalzen 
construirt sind) ruhen an jedem Ende in je einem gemein- 
samen Einbaustück A. Diese Stücke sind in den Ständern A 
der Höhe nach verstellbar, so dass die Walzen c und c; 
gemeinschaftlich gehoben oder gesenkt werden. Die übrige 
Einrichtung ist wie bei den Walzen üblich und bedarf 
keiner weiteren Beschreibung. Zur Sicherheit gegen Zer- 
sprengungen sind auch die üblichen Sicherbeitsventile an- 
gebracht. Das selbsthätige Heben der Presscylinder be- 
sorgt je ein mit Gewicht belasteter Doppelhebel z, deren 
Gewichte über dem Walzengerüst schweben. Hat das 
Werkstück die beabsichtigte Dicke erreicht, so öffnet eine 
mit dem Lager der Oberwalze verbundene Stange r das 
Ventil s, wonach das Druckwasser aus der Leitung v nicht 
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unter die Wasserdruckkolben o, sondern in die Ableitung x 
gelangt. 

Das Walzmaterial soll bei diesem Walzverfahren in 
höherem Grade verdichtet werden, als bei jedem anderen 
Verfahren. Vergleichende Versuche sind unseres Wissens 
zur Stütze dieser Behauptung bisher nicht angestellt worden, 
jedoch hat sie die Wahrscheinlichkeit für sich. 

Befremdet hat uns der zweite Patentanspruch auf „Ein 
Walzwerk, bei welchem die Durchbiegung der durch die 
hydraulische Vorrichtung bethätigten Walze durch eine 
zwischen diese Walze und die Druckvorrichtung einge- 
schaltete stärkere Walze verhütet wird“. Dergleichen Trag- 
walzen sind seit etwa 20 Jahren in Blechwalzwerken viel- 
fach zur Verwendung gekommen. 

Denselben Zweck, Wellen von rundem Querschnitt, 
aber beliebig geformtem Längsschnitt walzen zu können, 
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Hesse’s Walzwerk. 


verfolgt das Walzwerk von Paul Hesse in Iserlohn (Oester- 
reichisch-Ungarisches Privilegium vom 13. Mai 1892), Fig. 32 
bis 37. Eine beliebige Anzahl, jedoch mindestens drei 
Rollen b sind mittels der Gleitstücke c mit dem gemein- 
samen Stellrad g so verbunden, dass durch Drehen des 
Rades g die Zahnräder h und mittels der Gliederkette die 
Keile d verstellt werden. Letztere bewegen sich auf den 
fest, aber drehbar gelagerten Rollen c und bewirken daher 


ein Enger- oder Weiterstellen der Rollen b während des 
Walzprocesses. 

In Fig. 33 und 34 dreht sich dabei das zu walzende 
Stück a und wird in der Längsrichtung geschoben oder 
gezogen, wobei f feststeht, während in Fig. 35 das zu 
walzende Stück a feststeht und der Gesammtmechanismus f; 
sich dreht und verschiebt. 

In Fig. 35 wird die Einwirkung auf die Rollen b, 
mittels Gleitstücke c,, Hebel n und der feststehenden bezieh. 
drehenden Klaue o bewirkt. Diese Vorrichtung ist zur 
Herstellung von Waffenartikeln, z. B. Gewehrläufen, be- 
stimmt; den Keilen d in Fig. 33 und 34 können solche 
Formen gegeben werden, dass man beliebig profilirte 
Stangen u. dgl. erzeugen kann. Wenn z. B. die Rollen 
der Gleitstücke c durch die Federn i in Vertiefungen ge- 
drückt werden, so wird das Walzstück a dicker, während 
Erhöhungen auf den Keilen d eine Verdünnung des Walz- 
stückes bewirken. 

Durch die Rollen m werden den Rollen b Kühl- und 
Schmiermaterialien zugeführt. Die Keile d können auch 
aus Schrauben bestehen, um die Druckwirkung zu erhöhen. 
Die Fasern der Walzstücke werden nicht nur in der Längs- 
richtung gestreckt, sondern auch gleichzeitig spiralförmig 
gewunden, so dass eine bedeutende Verbesserung der 
Qualität stattfindet. Daher eignet sich dies Verfahren ins- 
besondere zur Herstellung von Gewehrläufen, Kanonen- 
röhren, welche widerstandsfähig gegen die Reibung der 
Geschosse sein, sowie grosse Zähigkeit besitzen müssen. 

Man hat durch Erhöhung und Verminderung der 
Tourenzahl des Walzstückes a oder des Mechanismus f f}, 
durch gleichzeitige Aenderung des Druckes der Walzen b 
ein einfaches Mittel, entweder stark gepresste, harte, oder 
stark gezogene gedrehte, weiches Gefüge an beliebigen 
Stellen des Walzstückes zu erzielen. Ebenso kann man 
eine oder mehrere Rollen 5b, zum Vorwalzen, die anderen 
Rollen dagegen zum Glätten des Umfanges verwenden, 
indem man z. B. den Durchmesser der Zahnräder h ent- 
sprechend ändert und dadurch mehr oder weniger Ver- 
schiebung der Keile d in Fig. 33 und 34 hervorruft. 

Um hoble Körper walzen, innen härten und glätten 
zu können, wird ein Block ! (Fig. 36) mit einem Loch 
versehen und wie Fig. 37 angibt, auf einem hohlen oder 
massiven Dorn q ausgewalzt. Dieser wird im Schlitten x 
geführt, wobei das Walzstück l den Schlitten vor sich her 
schiebt. Der Schlitten kann auch, als Greifklaue gebildet, 
den Walzkörper ziehen, wobei der Dorn q während des 
Walzens schnell gedreht und hin und her geschoben wird. 
Gewehrläufe, Kanonenrohre u. dgl. werden z. B. nahezu 
auf Kaliber gebohrt, mit Zügen versehen, dann erhitzt, 
dann werden durch feine Löcher in der Wandung von q 
nach einander Härte-, Kühl-, Schmier- und Schleifmasse 
eingepresst, und der Lauf innen somit gehärtet und polirt, 
während q und l stets in Bewegung bleiben. Durch Füh- 
rungen, Streckung durch Zug wird dabei ein Verziehen 
des Laufes verhindert. 

In Fig. 37 ist der Körper mit einer grossen Bohrung v 
versehen und wird auf einem entsprechenden Dorn im 
Walzwerk ausgewalzt, während durch die kleine Bohrung s 
das Rohr geleitet wird und anf den Dorn einen Zug aus- 
übt, sowie gleichzeitig Schmier-, Härte-, Kühl- und Schleif- 
masse zu- und ableitet. Dieser Walzkörper ist insbesondere 
für Hinterladergeschütze bestimmt. Die Reinigung der 
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Züge erfolgt nach dem Härten mittels Sandpatronen, 
Messer u. s. w. 

In der englischen Patentschrift Nr. 3124 vom 17. Februar 
1892, welche denselben Gegenstand betrifft, ist der Be- 


Fig. 39. 


Fig. 38. 
Hesse’s Walzwerk. 


schreibung ein Längsschnitt beigegeben, den wir zum bes- 
seren Verständniss der ganzen Anordnung hier als Fig. 38 
und 39 folgen lassen. (Fortsetzung folgt.) 


Neue Holzbearbeitungsmaschinen und Werk- 
zouge. 
(Patentklasse 38. Fortsetzung des Berichtes S. 176 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 
Schärf- und Schränkmaschinen. 


Feilmaschine von A. Mehlmann in Hamburg (*D. R.P. 
Nr. 68064 vom 6. October 1891). Der Feilenhalter schwingt 


Fig. 15. 
Goebel’s Feilmaschine. 


um einen Bolzen. Auf dem Schwingungsarme befindet 
sich eine flache Feder mit einer Steigungsfläche, auf welche 
beim Vorwärtsgange des Schlittens ein Hebel der von der 
Kurbel bewegten Pleuelstange drückt, um die Feile zum 
Eingriff in die Säge zu bringen. Beim Rückwärtsgange 


gleitet der Hebel von der Steigungsfläche ab, so dass der 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 9. 1893/1. 
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Feilenhalter unter der Einwirkung einer Feder über der 
Säge hochgehalten wird. 

Feilmaschine der Berlin - Leipziger Maschinenfabrik 
L. Goebel und Co. in Berlin (*D.R.P. Nr. 63768 vom 
19. November 1891). 

Die Antriebswelle a der Maschine (Fig. 14) wird durch 
eine Kurbel oder durch eine Riemenscheibe in Umlauf 
versetzt. Auf der Welle a ist die Hubscheibe b befestigt, 
welche mit dem Drehzapfen c ausgestattet ist, der in einem 
Gleitstück ruht, das in der Coulisse d seine geradlinige 
Führung besitzt. Diese Coulisse ist mit ihrem unteren 
Ende in dem Punkte e mit der Fussplatte A der Maschine 
gelenkig verbunden und trägt an ihrem oberen Ende die 
Lenkerstange i, an welcher der Feilenhalter g befestigt ist, 
der die Feile F trägt, und führt sich auf dem Hebel f. 
Letzterer hat seinen Drehpunkt in dem Ständer A und 
greift mit dem der Feile abgekehrten gebogenen Ende 
unter die Hubscheibe b, welche so profilirt ist, dass der 
gerade Arm des Hebels f während des einen Theiles der 
Umdrehung der Scheibe wagerecht liegt, während der 
anderen halben Umdrehung dagegen hochgehoben bleibt. 

Die Feder k drückt den Hebel f beständig gegen den 
Umfang der Hubscheibe b. 

Aus den Fig. 14 und 15 ist leicht zu erkennen, dass 
die Feile eine langsame Vorwärtsbewegung macht, dass 
sie leer rasch zurückgeht und während des Rückganges 
durch die grössere Hälfte der Scheibe b vom Arbeitsstück 
dem Sägeblatt abgehoben ist. 

Die Weiterführung des Sägeblattes wird durch die 
Coulisse d bewirkt, an der ein Anschlag oder Bügel q be- 
festigt ist; vor demselben ist ein Hebel ! angeordnet, der 
um seinen Drehzapfen m wagerecht schwingen kann. In 
dem Hebel ? sind die Stellschrauben rs vorgesehen, die 
so eingestellt werden, dass der Bügel q bei dem Hin- und 
Hergange der Coulisse d abwechselnd gegen die Schrauben 
und s trifft und hierdurch den Hebel l in wagerechter Rich- 
tung bin und her bewegt. In das Ende des Hebels /, der 
die Sperrklinke enthält, ist der Halter o mit seinem Zapfen 
(Fig. 15 punktirt) drehbar angefügt. Gegen die Sperr- 
klinke wirkt beständig die an dem Hebel ? befestigte 
Feder p, so dass die Klinke beständig nach unten gedrückt 
wird, sich fest in die Verzahnung des Sägeblattes einlegt 
und dasselbe so während der Bearbeitung eines Zahnes 
unverrückbar festhält. Kurz vor Beendigung des Rück- 
laufes der Maschine stösst der Bügel q gegen die Schraube r 
im Hebel !, das die Sperrklinke tragende Ende dieses Hebels 
wird dadurch nach der Feile hin bewegt, und da die 
Sperrklinke durch die Feder » fest in die Verzahnung des 
Sägeblattes eingedrückt wird, so wird das Sägeblatt weiter- 
geschoben. 

Beginnt der Arbeitsgang, so geht der Bügel q bei der 
Schraube r vorbei, ohne dieselbe zu berühren, die Be- 
wegung des Sägeblattes hat also aufgehört und die Feile, 
welche sich in der vorbeschriebenen Weise auf das Blatt 
niedergesenkt hat und ihre Arbeitsbewegung weiter durch- 
führt, schärft den betreffenden Zahn des Blattes. Kurz 
vor der Beendigung des Vorschubes der Feile wird dann 
diese durch die Wirkung der Hubscheibe b auf den Hebel f 
wieder angehoben, der Bügel q trifft gegen die Schraube s 
und der Hebel ! wird nun nach der entgegengesetzten 
Richtung wie vorhin bewegt. Der Sperrzahn n gleitet 
hierbei auf dem Sägeblatt um einen Zahn zurück, da sich 
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seine Haltevorrichtung o unter Anheben der Feder p in 
dem Hebel ! dreht, und greift, von der Feder p nieder- 
gedrückt, in das Sägeblatt wieder ein. Nun beginni die 
rückläufige Bewegung der Coulisse d, wobei der Hebel Z 
und damit das Sägeblatt ihre Stellung beibehalten, bis der 
Bügel q wieder gegen die Schraube r stösst und hierdurch 
den Hebel mit seinem die Sperrklinke o tragenden Ende 
gegen die Feile F bewegt und dadurch das Sägeblatt 
wieder um einen Zahn vorwärts schiebt, so dass die Feile 
bei dem nun wieder beginnenden Arbeitsgang einen neuen 
Zahn anschärft. 

Das Sägeblatt wird hierbei in irgend einer geeigneten 
Weise geführt, indem es beispielsweise auf einer Rolle r 
ruht und an seinem oberen, die Zähne enthaltenden Theil 
zwischen einer einstellbaren Klemmvorrichtung unter leich- 
tem Druck gehalten wird. 

Bei der Feilmaschine von G. Sauer in Berlin (* D. R. P. 
Nr. 64989 vom 6. Mai 1892) soll das Ausheben der Feile 
für den freien arbeitslosen Rückgang in folgender einfacher 
Weise erfolgen. Im Antriebsrade ist eine Curve vorgesehen, 
welche durch Schleifen an einem Hebel eine Längswelle 
in Umdrehung versetzt, so dass letztere mittels eines Ge- 
stänges das Ausheben des Feilenschlittens gleichzeitig auf 
seiner ganzen Länge bewirkt. In der Patentschrift ist 
noch eine besondere Ausführungsform angegeben, bei wel- 
cher das Einheben und Ausheben der Feile in der Richtung 
der Zahnstellung der Säge, also schräg erfolgt. 

W. Zehler in Leipzig-Sellershausen (*D. R. P. Nr. 63 754 
vom 25. December 1891) benutzt zum Schärfen eine feilen- 
artig aufgerauhte Schnecke, welche auch gleichzeitig den 
Vorschub des Sägeblockes bewirkt. 

Der Sägeschärfapparat von E. Jacobs in Schwetzingen 
(*D. R. P. Nr. 66731 vom 6. October 1891) ist eine mittels 
Excenter zuspannbare schraubstockähnliche Vorrichtung, 
in welcher das zu schärfende, bis auf einen verstellbaren 
Winkel aufgesetzte Sägeblatt eingespannt wird. Das Schärfen 
des Sägeblattes geschieht mit einer Handfeile, an welcher 
zur Erreichung gleichmässiger, jedoch beliebig tiefer und 
schräger Zahnlücken zwei Führungsstücke, das eine in der 
Nähe des Handgriffes, das andere am entgegengesetzten 
Ende, aufgeschraubt sind, die ein genaues Einstellen der 
Feile gestatten und auf den an den Klemmbacken an- 
gebrachten Führungstischen gleiten. 

Die in Fig. 16 dargestellte Maschine von R. Muggli 
in Romanshorn, Schweiz (*D. R. P. Nr. 66900 vom 3. Mai 
1892), arbeitet mit einer Schärfscheibe. Dieselbe bezweckt 
ein Schärfen der mit beliebiger Zahntheilung oder Zahn- 
höhe versehenen Sägen in solcher Weise, dass der Säge- 
zahn an seinem arbeitenden Theile hinterschliffen und die 
Schränkbreite genau ausgeglichen wird. 

Das Schärfen der Zahnvorder- und Hinterseite erfolgt 
durch die Schleifscheibe Æ, deren Achse e in einem Sup- 
port A verstellbar ist. Die Achse der Schleifscheibe Æ 
steht parallel zur Sägenebene von S; wenn keine schräge 
Schleifung der Zähne stattfindet, liegt die Mittellinie der 
Schleifscheibenachse in der Sägenebene. Sollen jedoch die 
Zähne, wie dies zu einem guten Schnitt nothwendig ist, 
schräg geschliffen werden, so wird die Schleifscheibe nach 
links oder rechts der Säge seitlich verstellt, wodurch auf 
der entsprechenden Zahnseite mehr weggeschliffen wird. 

Zur Anschleifung einer bestimmten Zahnform (immer 
nur aus Kreisbögen bestehend) wird der Support A drehbar 
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in dem Zapfen a, des Supports C gelagert, der mit einer 
Anzahl a, als Mittelpunkt habenden Segmentschlitzen fi fa f3 
versehen ist und einen weiteren Segmentschlitz c hat, dessen 
Mittelpunkt ebenfalls a, ist, und welcher dazu dient, mittels 
des am Support A angebrachten Bügels a durch Stell- 
schraube a, den Support A sammt Schleifscheibe E am 
Support C um den Punkt a, als Drehpunkt verstellen zu 
können. 

Das Schleifen findet am tiefsten Punkt der Schleif- 
scheibe Æ statt; dieser liegt genau in der Verlängerung 
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Fig. 16. 
Muggli’s Sägeschärfapparat. 


der Mittellinie des Zapfens a,, derart, dass eine Verstel- 
lung der Schleifscheibe Æ um den Zapfen a, den Schleif- 
punkt nicht verändert. 

Der Segmentsupport C ist wiederum an einem festen 
Support D mittels des Zapfens d, drehbar so gelagert, 
dass der Zapfen d} an ihm festsitzt, letzterer dagegen in 
dem Support D drehbar ist. Zu diesem Zwecke erhält D 
drei auf die Segmentschlitze fi fafs passende Löcher, in 
welche eines derselben der Zapfen d, eingesteckt wird. 
Diese Löcher (bezieh. der Support D) sind ebenfalls wieder 
um a, als Mittelpunkt verstellbar und der Support wird 
nach entsprechender Einstellung dann an irgend einem 
Gestell oder einer Platte befestigt. Der Zapfen d, bildet 
dann den festen Drehpunkt für den Support C sammt 
Support A mit Schleifscheibe E. 

Das Schleifen der hinteren und der vorderen schnei- 
denden Zahnfläche geschieht nun folgendermaassen: 

Die Säge S wird mit der Spitze eines Zahnes s, in 
der Verlängerung der Mittellinie des Zapfens a, liegend, 
eingestellt. Je nach der Form der hinteren Zahnfläche 
wird die Lage des Drehzapfens d} annähernd entsprechend 
in einem Punkt der drei Schlitze f; fa fg gewählt, d. h. der 
Support D entsprechend gedreht und dann C mittels der 
Flügelmutter an d, festgehalten, hiernach C sammt A 
und Æ um d, gedreht, wodurch der Schleifpunkt einen 
Kreisbogen um d, beschreibt und dementsprechend die 
hintere Zahnfläche als Kreisbogen anschleift. Damit diese 
Zahnfläche nicht senkrecht zur Sägenebene, sondern etwas 
schräg zu derselben angeordnet wird, wird die Schleif- 
scheibe Æ nicht mit ihrer Achse in der Sägenebene, son- 
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dern je nach der Schränkungsrichtung, etwas seitlich von 
derselben liegend, verstellt, und zwar immer in der ent- 
gegengesetzten Richtung der Schränkung. 

Die vordere Zahnfläche wird ganz in derselben Weise 
wie die hintere geschärft, nur wird der Zapfen d, hierfür 
meist in einem Punkte des innersten Schlitzes f, gewählt, wo- 
gegen für das Schärfen der hinteren Zahnfläche d, meist 
in fa oder fs zu wählen ist. Auch hier besteht die an- 
geschliffene Zahnform aus einem um d, beschriebenen Kreis- 
bogen. Das Schrägschleifen wird hier ebenfalls durch 
seitliche Verstellung der Schleifscheibe nach rechts oder 
links bewirkt. 

Damit nicht von Zahn zu Zahn eine jedesmalige seit- 
liche Verstellung der Schleifscheibe E erforderlich ist, werden 
immer erst die nach einer Seite geschränkten Zähne auf 
der hinteren und hernach auf der vorderen Zahnfläche ge- 
schärft und hernach in gleicher Weise die nach der anderen 
Seite geschränkten Zähne. 

Hernach wird der Support B mit der Schleifscheibe Æ 
abgenommen und zum Zweck der seitlichen Schärfung der 
Zähne bezieh. zum Ausgleichen der Schränkbreite folgende 
Vorrichtung auf den Support A aufgeschraubt. Diese 
besteht aus zwei gegen einander verstellbaren kleineren 
rotirenden Schleifscheiben. Dieselben werden auf Schränk- 
breite eingestellt, und dient die eine Scheibe zum Aus- 
gleichen der nach einer Seite, die andere für die nach der 
anderen Seite geschränkten Zähne. Ist die Schränkaus- 
gleichvorrichtung auf A befestigt und sind die Schleif- 
scheiben in ihrer seitlichen Lage zur Säge richtig eingestellt, 
so bildet wiederum der Zapfen d, auch den Drehpunkt 
für die Bewegung der Scheiben. Wenn die Schränk- 
breite nur gleichmässig gemacht, die Zähne seitlich aber 
nicht geschärft bezieh. hinterschliffen werden sollen, wird 
für d, derselbe Punkt wie beim Schleifen der vorderen 
Zahnseite genommen und die beiden Schleifscheiben in 
ihrer Entfernung von d, so gestellt, dass ihre Verbindungs- 
linie der Achsenmittel durch die vordere Zahnlinie gebt. 
Soll jedoch der Zahn auch seitlich hinterschliffen werden, 
so liegt diese Verbindungslinie etwas mehr zurück. Es 
kann eventuell auch der Zapfen dı eine andere Lage er- 
halten, derart, dass die Bogenbewegung der Schleifscheiben 
von derjenigen der vorderen Zahnfläche abweicht. 

Fig. 17 und 18 erläutern eine Bandsägenfeil- und 
Schränkmaschine von G. Ott in Ulm (*D.R.P. Nr. 61779 
vom 3. Januar 1891). 

Auf der Grundplatte c sind zwei gabelförmige Ständer 
zur Aufnabme des bügelförmigen Gestellarmes b angegossen. 
Die Antriebriemenscheibe q hat auf der anderen Seite ein 
Excenter e und die Kurbel e,. Letztere bewegt durch die 
Stange n den Schieber g, an welchem die Feile befestigt 
ist, auf der Gleitschiene f und gibt somit der Feile die 
Bewegung für die Arbeit. Excenter e hat den Zweck, die 
Gleitschiene f beim Rückhube der Feile zu heben, während 
dessen der Vorschub des Sägeblattes stattfinden kann. 

Auf der Grundplatte c befindet sich die Kluppe, be- 
stehend aus den beiden Backen a, und a, Der Backen a, 
ist fest, Backen a, ist in einem Scharnier beweglich und 
erhält seinen festen Schluss durch den Hebel 7, welcher 
durch die Feder H, seinen Druck erhält. 

Die Kurbel e ist zweiarmig, und ist auf der einen 
Seite eine Rolle e, eingesetzt, welche den Hebel H nieder- 
drückt, worauf dieser den Backen des Feilklobens a, losspannt 


in dem Moment, wo die Feile in aufgehobenem Zustande 
zurückgeht und die Säge vorgeschoben wird. 

Fig. 17 und 18 zeigen eine Schränkvorrichtung, be- 
stehend aus dem Träger k, welcher an dem Arme b an- 
geschraubt ist, und dem ankerartigen Schränker Z, welcher 
von der Kurbel des Getriebes z durch die Stange m seine 
Bewegung erhält. Das Schränken erfolgt durch den Druck 
stählerner Schraubenbolzen. 

Der Schränkapparat kann durch Lösung der Schraube p 
von der Maschine entfernt und bei Bedarf wieder an- 
gebracht werden. 

Die Höhe der Lage des Sägeblattes a wird durch die 
Stellschrauben bestimmt. Ein Keil in dem Ständer dient 


Fig. 18. 
Ott’s Bandsägenfeil- und Schränkmaschine. 


zur Stellung der genauen Höhe des Armes b, um die er- 
forderliche Distanz der Feile zum Feilkloben herzustellen. 

Fig. 18 zeigt die Maschine von der Hinteransicht mit 
dem Vorschube für das Sägeblatt a. Derselbe besteht aus 
dem zweiarmigen Träger k, in welchen die Welle w ein- 
gesetzt ist; dieselbe hat auf der einen Seite einen Winkel i, 
in welchem ein Stift s sich befindet, welcher bei der 
Drehung der Antriebscheibe q durch den Stift r nieder- 
gedrückt wird, so dass die Welle w etwa eine Viertel- 
drehung macht, wodurch der an dem Gegenwinkel H be- 
findliche Schnapper y an den Zähnen der Säge einsetzt 
und dieselbe vorschiebt. An dem Träger A, ist seitwärts 
eine Stellschraube v angebracht, welche durch den Stollen «x 
das Zurückgreifen des Schnappers y regulirt. 

Auf der Welle w des Vorschubes ist eine Spiralfeder, 
welche mit einem Ende in der Welle w, mit dem anderen 
Ende in dem Träger k; befestigt ist und die rückwärtige 
Bewegung des Schnappers y veranlasst. | 

Bei der in Fig. 19 abgebildeten Schränkmaschine von 
Hobjan und Frauenberger in Bautzen (*D.R.P. Nr 63755 
vom 29. December 1891) werden die zu schränkenden 
Zähne nach einander auf den Unterstempel a gelegt, wäh- 
rend das Sägeblatt auf der Platte bò ruht. Ein Ober- 
stempel c kann, wie gezeichnet, durch eine Schrauben- 
spindel d oder durch irgend ein anderes Mittel gegen den 
Unterstempel gesenkt und auf den Zahn niedergedrückt 
werden. Der Grad der erhaltenen Zahnschränkung ent- 
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spricht alsdann dem Winkel, welchen die Oberfläche des 
Unterstempels mit der Auflageplatte des Sägeblattes bildet. 

Um diesen Winkel und mit ihm den Grad der Schrän- 
kung verändern zu können, ist das gegen den Unterstempel 
weisende Ende der Platte b wagebalkenartig unterstützt, 
so dass durch Senken bezieh. Heben des anderen Platten- 
endes der vorgenannte Winkel sich verändert. In der 
jeweiligen Lage wird die Platte durch eine Schraube e 
festgestellt. 

Damit die einzelnen Bruchkanten zwischen jedem Zahn 
und dem Sägeblatt in eine gerade Linie zu liegen kommen, 
muss das Blatt genau parallel zu den Stempeln verschoben 
werden. Um dies zu erreichen, ist die Platte b mit einer 


Fig. 19. 
Hobjan’s Schränkmaschine. 


oder auch mit zwei Anschlagnasen f} versehen, 'welche an 
seitlich an der Platte festgeschraubten Armen f sitzen. 

Die Arme f sind mittels einer unter der Platte 5 ent- 
lang laufenden Schiene f} mit einander starr verbunden, 
damit die Verschiebungen der beiden Arme ganz gleich- 
mässig geschehen und ausserdem die Arme gegen die 
Platte b nicht verdreht werden können. 

Die Platte b umfasst den Unterstempel gabelförmig. 
Die oberen Flächen der Gabelungen müssen abgeschrägt 
sein, damit die bereits nach der einen Richtung geschränkten 
Zähne Platz haben, wenn die Säge zur Schränkung der 
anderen Zahnhälfte umgelegt wird. 

Bei der Feil- und Schränkmaschine von A. Klein und 
I. Ringler in München (*D.R.P. Nr. 61023 vom 26. Juli 
1891 und Zusatz Nr. 63171 vom 20. October 1891) erfolgt 
die Bewegung der Feile von einem durch Excenter und 
Führungsarm gezogenem Excenter. Das Schränken bewirkt 
ein Daumenhebel, welcher unter dem Einflusse eines Ex- 
centers stebt. Den Vorschub bewirkt ein Gesperre. 

Die in Fig. 20 dargestellte Feil- und Schränkmaschine 
der Liegnitzer Eisengiesserei und Maschinenfabrik von 
Teichert und Gabisch in Liegnitz (*D. R. P. Nr. 63476 vom 
17. Januar 1892) feilt mit zwei Feilen nach einander zwei 
Zähne einer Säge, schränkt mit einer besonderen Vorrich- 
tung zwei Zähne und schiebt mit einem Schalter zwei Zähne 
vor während einer Umdrehung ihrer Hauptwelle. 

Während einer Umdrehung der durch eine Riemen- 
scheibe A angetriebenen Achse B werden mit den beiden 
Kurbelstangen C und C, die beiden die Feilen D und D, 
tragenden Schlitten Æ und E; einmal hin und zurück be- 
wegt, wobei die Feile D beim Vorschub auf die Säge ge- 
drückt wird und feilt, während die umgekehrt eingespannte 


Feile D, über die Säge weggeschoben wird, die beim Rück- 
wärtsgang auf die Säge gedrückt wird und feilt, während 
die Feile D hochgehalten wird. | 
In dieser Zeit werden mit dem auf der Achse B 
sitzenden Excenter F' zwei Zähne nach entgegengesetzten 
Richtungen geschränkt, und nachdem eine Umdrehung der 
Achse B gemacht ist, wird mit der Nase @ der auf der 
Achse B sitzenden Scheibe H durch die Schaltklinke J die 
jun: - 
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Feil- und Schränkmaschine der Liegnitzer Eisengiesserei und Maschinenfabrik. 


Säge um zwei Zähne vorgeschoben. Entsprechend der Thei- 
lung der Säge sind die Mechanismen einstellbar eingerichtet. 
Aussen auf der Achse B sitzen zwei gleiche unrunde 
Scheiben K und K, um 180° versetzt neben einander, an 
denen unten an den Winkelhebeln L und L, drehbar be- 
festigte Rollen anliegen bezieh. von Federn angedrückt 
werden, so dass die Rollen den unrunden Scheiben X und X, 
folgen müssen und dadurch die um den Zapfen O sich 
drehenden Winkelhebel L und L, gehoben und gesenkt 
werden, auf deren abgeschrägten Enden die die Feilen D 
und D, tragenden Schlitten E und E, gleiten und so die 
zwischen Schrauben einspannbaren Feilen D und D, beben 
und senken, während die auf den Winkelhebeln L und L; 
verschiebbaren Schlitten Æ und E, mit den Kurbelstangen C 
und C, hin und zurück bewegt werden, indem letztere 
durch den Kurbelzapfen C, mit der Scheibe K, drehbar 
verbunden sind. 

Um die beiden dreikantigen Feilen D und D, der 
Theilung der Säge entsprechend einander zu nähern oder 
von einander zu entfernen, sind die Lager O) und O, des 
Zapfens O mittels der Schrauben P und P, jedes für sich 
in der Querrichtung am Maschinenrahmen verschiebbar, 
und da die um den Zapfen O lose drehbaren Winkel- 
hebel L und L, mit Scheiben an je ein Lager O, 
und O, angehalten werden, so verschieben sich dieselben 
mit und bringen so die Schlitten Æ und FE, näher zu ein- 
ander oder weiter von einander, während die langen 
Kurbelstangen C und C, so viel nachgeben können. 

Zum Schränken der Sägezähne dient das auf der 
Achse B befestigte Excenter F, welches den am Rahmen 
drehbar befestigten Hebel F} ruckweise hin und zurück 
dreht und mit der am Schlitze des Hebels F} verstellbaren 
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Stange Q den am Rahmen drehbar befestigten Hebel 9, 
ebenfalls dreht, an welchen: vorn eine feste abgeschrägte 
Kante R und eine an ihm mit der Schraube R, seitlich 
verstellbare abgeschrägte Kante R, sich befindet, so dass 
man der Sügetheilung entsprechend die Kante R, zu der 
Kante R einstellen kann; die Säge geht zwischen beiden 
Kanten durch, und wird die eine Kante den einen Zahn 
nach links und die andere Kante den nächsten Zahn nach 
rechts abbiegen, während beim Vorschieben der Säge mit 
der Schaltklinke J dieselbe durch beide Kanten durch- 
schlüpfen kann, welches geschieht, wenn der Kurbelzapfen C» 
über den rechten todten Punkt hinweggeht und beide 
Feilen ausser Thätigkeit sind. 

Die Schaltklinke J ist in einem Schlitz verstellbar an 
dem auf der Achse S befestigten Hebel J} angebracht; 
die in den Rahmenlagern S, und S, sich drehende Achse S 
trägt in der Mitte den Arm 7, der von einer Spiralfeder 
hocbgedrückt, durch die Schraube T, niedergedrückt werden 
kann, so dass man die von dem auf der Achse S sitzenden 
Hebel U getragene Rolle U, näher oder weiter von der 
Scheibe ZI bringen kann, wodurch die an die Rolle U, 
anschlagende Nase ( dieselbe mehr oder weniger zurück- 
drückt bezieh. mit der Schaltklinke J die Säge 
ein grösseres oder kleineres Stück vorgeschoben 
wird. 

Die auf der Zeichnung mit punktirten Linien 
angegebene Säge liegt auf einem durch die Schrauben V 
höher oder niedriger stellbaren Flacheisen V, auf und 
die Säge wird durch einen um die Achse sich drehenden 
Klemmbacken MW’, mittels Anziehens der Schraube W fest- 
gehalten. 

Die in Fig. 21 dargestellte Maschine von Gebrüder 
Mayer in München (*D.R.P. Nr. 66599 vom 15. Januar 
1892) feilt und schränkt bei jeder Umdrehung der Kurbel 
zwei Zähne. Ä 

Die Maschine wird von der Hauptwelle a aus in Be- 
wegung gesetzt, während diese selbst mittels Hand oder 
durch Triebwerk bewegt werden kann. Welle a ist in den 
senkrechten Ständern b gelagert, welche unter einander 
in entsprechender Weise verbunden sind. Die Welle a 
ist mit einer Kurbel c versehen, deren Zapfen cı in die 
Kreuzschleife @ des wagerecht geführten, T-eisenförmigen 
Schlittens e eingreift. Letzterer ist in den nach vorwärts 
stehenden Backen f der nach beiden Seiten ausgreifenden 
Arme g des Ständers 5 geführt. Die auf die ganze Länge 
gleich breite Feile A ist vor der Kreuzschleife am Schlitten e 
befestigt, und zwar in der Weise, dass die freistehenden 
Enden der ersteren je gleich weit von letzterer entfernt 
sind. Letztere sind spitz zugeschliffen, wodurch die Feile 
bei Bewegung des Schlittens nicht stossweise, sondern 
leicht an die Säge angesetzt wird und hierdurch das bei 
derartigen Maschinen so häufig vorkommende Abstossen 
von Sägezähnen vermieden wird. 

Unterhalb der Schleife d ist am Ständer eine wage- 
rechte Platte i befestigt, auf welcher die Vorrichtung zum 
Halten und Führen der Säge verstellbar angeordnet ist. 
Dieselbe besteht aus zwei senkrechten, einen Spalt bilden- 
den Platten %, in welchen die Säge geführt wird und oben und 
unten sich je eine Rolle ! befindet, an welche der Säge- 
blattrücken zu liegen kommt. Diese Rollen können ent- 
sprechend der Breite des Sägeblattes ebenfalls mittels Stell- 
schrauben jeweils verstellt werden. Zu beiden Seiten der 


Neue Holzbearbeitungsmaschinen umd Werkzeuge. 
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Feile ist je auf einem kleinen Vorsprung des Schlittens 
ein Schränkdaumen ın verstellbar befestigt. 

Der Transport der Säge wird durch eine federnde 
Klinke n bethätigt, welche mit dem einen Ende eines wage- 
rechten, mit einem Längsschlitz versehenen Hebels o ver- 
bunden ist. Das andere Ende dieses letzteren ist mit dem 
Untertheile eines am Ständer geführten prismatischen 
Schiebers gelenkig verbunden. Der Hebel o ist wiederum 
mittels eines Bügels an einem zwischen den Ständern be- 
festigten Steg drehbar aufgehängt, indem ein Stift des 
Bügels durch den Schlitz des Hebels o greift. Durch Ver- 
schieben des Bügels, der durch eine Stellschraube am Steg 
fostgemacht werden kann, kann der Hub der Klinke z 
entsprechend der Grösse der Sägezähne beliebig verändert 
werden. Hebel o und der Steg sind nächst dem Schieber 
weiter noch mit einer Feder verbunden, welche das Be- 
streben hat, ersteren und damit den Schieber nach oben 
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Fig. 21. 
Mayer's Maschine zum Feilen und Schränken. 


zu ziehen, so zwar, dass der Obertheil des letzteren fort- 
während an die Welle a angedrückt wird. Bei Bewegung 
der letzteren drücken Nocken derselben den Schieber ab- 
wechslungsweise nieder, wodurch durch Vermittelung des 
Hebels o die Klinke n das Sägeblatt jedesmal um einen 
Zahn hebt. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist folgende: 

Bei Bewegung der Hauptwelle wird die Kreuzschleife 
und somit der Schlitten mit der Feile durch die Kurbel c 
der ersteren seitwärts bewegt und hierbei die Feile durch 
einen Sägezahn gezogen, worauf letzterer von dem un- 
mittelbar bierauf folgenden Schränkdaumen seitwärts ge- 
drückt wird. Während letzterer den Zahn verlässt, drückt 
eine der Nocken der Hauptwelle den Schieber nieder, wo- 
durch durch Vermittelung des Hebels o die Klinke n das 
Sägeblatt um eine Zahnhöhe hebt und somit der nun 
zurück gehenden Feile einen neuen Zahn vorsetzt. Dieser 
wird nun von dem entgegengesetzten Schränkdaumen be- 
einflusst, worauf der Schieber von der anderen Nocke 
niedergedrückt wird und die Klinke n das Sägeblatt 
wiederum um einen Zahn transportirt u. s. w. Es werden 
also bei jeder Umdrehung der Hauptwelle zwei Zähne ge- 
feilt und geschränkt. 

Zum Stauchen von Sägezähnen dient die in Fig. 22 
dargestellte Maschine von Böttcher und Gessner in Altona 
(*D.R.P. Nr. 64980 vom 23. März 1892). 
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Das Blatt B einer Gatter- oder Bandsäge wird auf 
eine für die verschiedenen Breiten der Blätter durch 
Spindel P einstellbare Führungsschiene F' gebracht und 
diese so eingestellt, dass der Rücken des Sägezahnes an 
einen Schuh .4 zur Anlage kommt. Durch einen Hand- 
hebel H wird das Blatt nach hinten und unter den Schuh A 
gedrückt, während ein Bolzen mit Spiralfeder beim Los- 
lassen des Hebels H das Blatt wieder nach vorn bringt. 
Ein Bolzen Q, in welchem ein Stahlstift q excentrisch ein- 
gesetzt ist und mit einem Handhebel D verbunden ist, 
bewirkt das Stauchen der Zähne. Mit dem Handhebel D ist 
durch Zugstange z und Doppelhebel d die Klinke k ver- 
bunden, welche den selbsthätigen Vorschub des Sägeblattes 
bewirkt. Die Anschläge begrenzen den Hub des Hebels D. 

Der Arbeitsgang ist folgender: 

Das Blatt wird durch Handhebel H unter den Schuh 4 
gedrückt. Der Bolzen Q mit Hebel D steht im Anfang 


Fig. 22. 


Fig. 22a. 
Böttcher’s Stauchmaschine. 


in der in Fig. 22 punktirt gezeichneten Stellung. Durch 
Drehung des Hebels D in der angegebenen Pfeilrichtung 
wird der Stahlstift q dem Sägezahn näher gebracht und, 
da dieser durch Anlage des Rückens an den Schuh A 
nicht ausweichen kann, breitgequetscht. Durch Loslassen 
des Hebels H wird das Blatt vom Bolzen und der Spiral- 
feder wieder nach vorn gedrückt und bei dem nunmehrigen 
Rückwege des Hebels D (entgegengesetzt der Pfeilrichtung) 
durch die Klinke k um einen Zahn weiter geschaltet, 
worauf sich der Arbeitsgang wiederholt. 

Bei Kreissägenblättern kommt an Stelle der Führungs- 
schiene F ein Bolzen, worauf sich das Kreissägenblatt 
dreht, wie in Fig. 22 punktirt angegeben. 
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Eine Verbesserung des telegraphischen Doppel- 
sprechens und Doppelgegensprechens durch 
D. H. Keeley. 


Mit Abbildungen. 


In der Canadian Society of Civil Engineers hat D. H. 
Keeley einen Vortrag über die Vereinfachung des tele- 
graphischen Doppelgegensprechens (Quadruplex-Telegraphie) 
und die Wichtigkeit der Vervollkommnung desselben ge- 
halten, welcher in dem Electrician vom 3. Februar 18983, 
Bd. 80 * S. 3885, wiedergegeben ist. Der Hauptzweck des 
Vortrages ist, zu zeigen, dass in der derzeitigen Durch- 
führungsweise des Doppelgegensprechens eine „innere 
Schwäche“ steckt, deren Beseitigung den Grundgedanken 
mit verwickelten Einrichtungen belastet und als ungeeignet 
erscheinen lässt; daneben soll nachgewiesen werden, wie 
sich der Gedanke weit einfacher durchführen lasse.! Prof. 
Ed. Zetzsche hat über diesen Vortrag in der Zeitschrift 
für Elektrotechnik, 1893 *8. 345, berichtet, unter Hinzu- 
fügung einer Reihe von historisch-kritischen Bemerkungen; 
diesem Berichte ist Nachfolgendes entnommen: 


Wenn sich ein Doppelgegensprecher als eine Vereinigung 
von zwei Gegensprechern auffassen lasse und demnach der ein- 
zelne Leiter für vier verschiedene Stromkreise dienen müsse, 
so seien doch diese Stromkreise durchaus nicht von einerlei 
Art, vielmehr unterscheiden sich die Ströme des einen der 
beiden Gegensprecher von denen des anderen entweder in ihrer 
Richtung, oder in ihrer Stärke; die Schwierigkeit aber läge 
darin, nicht bloss die Nothwendigkeit, sondern auch die „Mög- 
lichkeit“ einer Vermengung der beiden Gegensprecher hintan- 
zuhalten. 

Für die Doppelgegensprecher mit Polwechseln (the polar 
quadruplex), welche mit Vorliebe in Betrieb genommen worden 
sind, müssen besondere und überdies sehr starke Batterien auf- 
gestellt werden, was den Betrieb theuer macht, wenn man nicht 
mit Dynamoströmen arbeiten kann, was bekanntlich selbst in 
Amerika nur in einzelnen Fällen geschieht. Die „innere Schwäche“ 
liegt hier darin, dass das unpolarisirte Relais, welches nur auf 
stärkere Ströme anspricht, den Anker nicht loslassen darf, wenn 
die Stromrichtung sich ändert. Die dazu vorgeschlagene Anwen- 
dung von Condensatoren und von Inductionsrollen macht die 
Benutzung von noch stärkeren Strömen nöthig. Ausserdem ist 
der Widerstand der Relais von der früheren Grösse von etwa 
300 Ohm auf etwa 150 Ohm zurückgebracht worden, weshalb 
ebenfalls stärkere Ströme verwendet werden müssen; aber ge- 
rade das Doppelgegensprechen drängte zur Verminderung der 
Empfindlichkeit der Relais, weil sonst die Induction der starken 
Ströme auf gewöhnliche benachbarte Telegraphenleitungen mit 
einfachem Betrieb letztere nahezu unwirksam gemacht haben 
würde. Dazu kommt noch, dass es bei dieser Art des Doppel- 
gegensprechens unvermeidlich ist, dass zeitweise von beiden 
Enden her die starken Ströme der Leitung in einer Richtung 
zugeführt werden, bei welcher sie sich summiren. 

Anders ist es bei den Doppelgegensprechern mit verschieden 
starken Strömen ohne Polwechsel (the straight current qua- 
druplex). Hier treten beim Arbeiten drei verschiedene Strom- 
stärken von gleicher Richtung auf, und lange arbeiteten die 
Erfinder auf diesem Gebiete in der Hoffnung, durch Hinzu- 
fügung eines Stromwendetasters zur sechsfachen Telegraphie 
zu gelangen. Gleichwohl ist kein solcher Doppelgegensprecher 
zur wirklichen Verwendung gekommen, im Laufe der Zeit aber 
sind die Schwierigkeiten dabei so erfolgreich beseitigt worden, 
dass diese Art des Doppelgegensprechens nunmehr als einfach 
und vollkommen bezeichnet werden darf; sie erfordert nur 
schwächere Ströme, Störungen zufolge der Stromumkehrung 
treten in den Empfängern nicht auf, drängen also auch nicht 
zur Benutzung von aussergewöhnlich starken Strömen, endlich 
braucht man der Leitung nicht von beiden Enden her sich 
summirende Ströme zuzuführen, weil man die Batterien ent- 


1 F. W. Jones hat in einer Reihe von Artikeln über neuere 
amerikanische Telegraphen auch den Doppelgegenspreoher, 
welchen er 1885 für Dynamobetrieb für die Postal Telegraph- 
Cable Company entworfen und auf Leitungen aller Art und 
Länge durchgeführt hat, im New Yorker Electrical Engineer, 
1892 Bd. 13 * S. 618, beschrieben. 
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weder mit gleichen, oder mit ungleichen Polen an Erde legen 
kann. 


Keeley hat nun eine Skizze des einfachsten und voll- 
kommensten Doppelgegensprechers besprochen, während 
Zeizsche es vorgezogen hat, diese Skizze in ihre einzelnen 
Theile aufzulösen und diese der Reihe nach zu erörtern. 

So bietet Fig. 1 die Anordnung der Batterien und 
Taster eines Doppelsprechers. Es erscheint hier die Linien- 
batterie in drei einfach hinter einander geschalteten (nach 
der von Keeley gegebenen Skizze gleichstarken) Theilen B}, 


I a 


DL 


Fig. 1. 


B, und Bg; sie liegt mit dem — Pole an Erde E und ist 
offen, während die beiden Taster T) und 7, ruhen, und 
in der dabei über 7, v, T} und e an Erde liegenden 
Linie L herrscht dabei die Stromstärke Sọ = 0. Von den 
positiven Polen der drei Theile gehen die Drähte n,, m 
und ng aus, von denen n; und n, an isolirte Theile des 
Tasterhebels in 7, laufen, während n, an die obere Con- 
tactschraube von T, geführt ist, die dieser gegenüber- 
liegende Contactfeder aber durch den Draht g mit der 
Contactschraube von 75 verbunden ist. Die Anordnung 
der Taster schliesst in bekannter Weise Leitungsunter- 
brechungen beim „Schweben“ des Tasterhebels aus. Wird 
T, niedergedrückt, so sendet er einen Strom Sı (= 1) vom 
Theile 3, über n, und v in die Linie L; beim Nieder- 
drücken von T7, gelangt der Strom & (=3) von allen 
drei Theilen über n, und q nach L, dagegen führen T, 
und 7%, wenn sie zugleich arbeiten, der Linie L nur den 
Strom Sz (=2) von Bı und B, über n, und q zu. Da 
die Linienbatterie beständig mit dem negativen Pole an 
Erde E liegt, so kann sie zugleich für andere Leitungen 
mit benutzt werden, wie dies ja in der Morse-Telegraphie 
üblich ist; dies ist nicht ohne Bedeutung, weil man sonach 
nicht besondere Batterien für die Linien mit Doppelgegen- 
sprechen aufzustellen braucht. 

Keeley bemerkt nun, man habe gemeint, diese Anord- 
nung der Batterie und der Taster sei erst in der jüngsten 
Zeit und zugleich mit einer später zu beschreibenden, von 
ihm selbst angegebenen Verbesserung an den empfangenden 
Apparaten erfunden worden, man habe aber entdeckt, dass 
sie in den Anmeldungen zu amerikanischen Patenten schon 
unterm 5. Januar 1877 aufgetaucht und am 11. September 
desselben Jahres für B. Thompson in Toledo unter Nr. 195055 
patentirt sei; in der betreffenden Patentschrift sei sie unter 


* Auch das schon am 25. November 1876 eingereichte und 
am 9. October 1877 ertheilte Patent Nr. 196 057 B. Thompson's 
erstreckt sich auf einen Doppelgegensprecher, bei welchem S = 0, 
S ein stärkerer positiver, S; ein schwächerer positiver, & ein 
schwächerer negativer Strom sein und ein unpolarisirtes Relais X 
für den stärkeren, zwei polarisirte R und R, für die beiden 
schwächeren Ströme verwendet werden sollen. Während beide 
Taster ruhen, sind von den drei Abtheilungen der Linienbatterie 
Bj, Ba und B3, nur B} und By, über 7% und 7, hinter ein- 


einer Unmasse von Empfängern versteckt. Dazu bemerkt 
Zetzsche, dass zwar aus den ihm allein vorliegenden, in der 
Official Gazette of the United States Patente Office abge- 
druckten Patentansprüchen die Tragweite des Thompson- 
schen Patentes nicht zu erkennen sei, dass aber dessen 
Anordnung weder die erste sei, bei welcher die Batterie 
mit dem einen Pole beständig an Erde liegt, noch die 
erste, bei welcher unter Verwendung gleichgerichteter 
Ströme Sı < Sg < S, ist, also S} zwischen Sı und & liegt. 

Denn D. J. Mc Gauran hat schon (vgl. 1875 218*33 
und *37) in einem am 10. Februar 1875 vor der Telegraph 
Electrical Society of Melbourne gehaltenen Vortrage eine 
Anordnung zum Doppelsprechen angegeben, bei welcher 
S=0, S=1, Q=4 und & = 2 ist und die Linien- 
batterie mit dem einen Pole beständig an Erde liegt. Die 
Stromstärken S,, & und S, erzielte Mc Gauran aber durch 
Schliessung der ungetheilten Batterie unter Einschaltung 
von angemessenen Widerständen. 

Ferner hat H. R. Kempe — ohne Beseitigung der 
Nachtheile des Schwebens in den Tastern — ebenfalls für 
S, einen Werth (2) zwischen S, (1) und S3 (3) gewählt 
(vgl. 1875 218*34 und *37). i | 

Die von Keeley benutzte Schaltung der Apparate in 
dem Empfangsamte beim Doppelsprechen skizzirt Fig. 2. 


Fig. 2. 


Aus dieser wird zunächst klar, dass die beiden Empfänger M, 
und M, hier — wie bei Mc Gauran und bei Kempe, ja 
schon in einer noch älteren Schaltung von Bosscha — in 
zwei getrennten Localstromkreisen liegen, dass jedoch nicht 
drei, sondern nur zwei Relais R, und R, erforderlich sind, 
weil die Leistung des dritten auf mechanischem Wege 
beschafft wird. Die Abreissfeder am Ankerhebel A, des 
Relais R, ist so stark gespannt, dass der Anker erst bei 
der Stromstärke S, angezogen werden kann; der Em- 
pfänger M, gibt also die mit T, und 7% zugleich und die 
mit T, allein gegebenen Zeichen wieder, bleibt aber un- 
thätig, wenn 7} allein arbeitet und den schwächsten Strom S; 
in die Linie L schickt. Am zweiten Relais R, findet sich 
die Anordnung, welche Keeley als diejenige bezeichnet, 
die entschieden und allein den Doppelgegensprecher mit 


ander geschaltet, Bı ist offen. T, entsendet beim Nieder- 
drücken den Strom von Bı, dagegen sind B, und Bz jetzt offen. 
Beim Niederdrücken von T, erhält B} an der Arbeitscontact- 
schraube einen neuen Schluss nach der Linie L, der frühere 
Stromweg für Bg und B, wird abgebrochen, Bı bleibt offen. 
Werden endlich 7} und 7% gleichzeitig niedergedrückt, so stellen 
sie für Bı und B, über ihre Arbeitscontacte einen kurzen Schluss 
her und lassen B3 offen. R hält bei Sọ den Stromweg für die 
Localbatterie 5, durch den Empfänger M, unterbrochen, bei den 
anderen drei Stromstärken geschlossen und M; arbeitet, wenn Sı 
und 5, die noch erforderliche Schliessung an einer zweiten 
Stelle, nämlich am Ankerhebel von R| gestatten. R, ermög- 
licht die Schliessung von by durch M, bei Sy und Sa, verhindert 
sie dagegen bei den positiven Strömen S% und Sı. 
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Strömen ohne Polwechsel zu seiner jetzigen Vollkommen- 
heit gebracht habe. Dieses Relais soll nämlich den Strom 
der Localbatterie b; durch M, hindurch schliessen, wenn 
die Leitung L von dem durch T, allein entsendeten 
schwächsten Strome S, durchlaufen ist und ebenso, wenn T, 
und T, zugleich aus B, und B, den nächst stärkeren 
Strom & liefern, nicht aber, wenn der Strom beim Arbeiten 
von T, allein die grösste Stärke S, erreicht. Dazu wird 
die Abreissfeder am Ankerhebel a, so schwach gespannt, 
dass R, den Anker schon bei der Stromstärke Sı anzieht; 
dem Ankerhebel a, wird aber noch ein Hilfshebel h gegen- 
übergestellt, mit Hilfe dessen a) über s und z den Strom 
von b, durch den Klopfer oder Morseschreiber M, zu 
schliessen vermag, so lange A von der an ihm angebrachten 
Spannfeder an die Contactschraube s angepresst gehalten 
wird; die Spannung dieser letztgenannten Feder wird ferner 
so gewählt, dass sie zwar noch den von a, bei der Strom- 
stärke S, auf h ausgeübten Druck zu überwinden vermag, 
nicht aber den bei der grössten Stromstärke S, auftretenden. 
Demnach wird M, zwar die mit 7, und T, zugleich und 
die von T, allein gegebenen Zeichen wiedergeben, nicht 
aber die von T, allein gegebenen. 

Keeley hat sich nicht veranlasst gesehen, den Namen 
des Urhebers dieser Anordnung zu nennen; es sind aber 
zwei derartige Einrichtungen è bereits:im J. 1875 von dem 
Elektriker der Western Union Telegraph Company, Geritt 
Smith in Astoria, N. Y., zur Patentirung in Amerika an- 
gemeldet und für ihn (beide unter Ueberweisung von der 
Hälfte seines Rechtes an George B. Prescott in New York) 
auch patentirt worden (vgl. 1877 226 507). Nach dem 
am 7. December 1875 nachgesuchten und am 19. December 
1876 ertheilten Patente Nr. 185589 sollten die Strom- 
stärken = 0, Ss =+1, 8 =—1 und = -+8 und 
ein gewöhnlicher Taster und ein zweiter, als Stromwender 
arbeitender zur Verwendung kommen, R, auf + Ströme 
ansprechen und in A, bei Sọ der Ankerhebel a, sich durch 
die Wirkung der Abreissfeder an einen, mit dem einen 
Pole der Localbatterie b, verbundenen einarmigen Hilfs- 
hebel A anlegen, welcher durch eine stärker gespannte 
Feder an seiner Contactschraube c festgehalten wurde und 
daher jetzt b, durch die beiden entgegengesetzt wirkenden 


? Auch auf den in Prescott, Electricity, * S. 851 bezieh. 853, 
beschriebenen Polar-Doppelgegensprecher G. Smiths würde sich 
nach dem von Prescott angegebenen Datum eines dieser Patente 
erstrecken; es wäre hiernach die in Zetzsche's Handbuch der Tele- 
graphie, Bd. 1 S. 577, und in D. p. J., 1877 226 507, gemachte 
(durch die Unklarheit in Electricity veranlasste) Nennung des 
Jahres 1876 als Entstehungszeit dieses mit 9=4 E, Ss = — 4 E, 
S = + E und = — E (oder 9=+E S =--E 9 =+4E 
und S, = — 4 E) arbeitenden Doppelgegensprechers zu berich- 
tigen, bei welchem zwei Spannfedern zwei Winkelhebel an den 
Ankerhebel a, anlegen und so bg durch Mo geschlossen erhalten, 
sofern nicht Sọ, oder Sı den Ankerhebel von dem ersten, oder 
dem zweiten, sich dann an eine Stellschraube anlegenden Hebel 
entfernt und b, unterbricht. — Eben diese Anordnung besitzt 
der Anker a in dem von Prescott in Electricity, S. 850, abge- 
bildeten Doppelgegensprecher, welcher als eine Weiterbildung 
eines I:dison'schen (vgl. D. p. J., 1877 226 * 504) durch Prescott 
und Smith bezeichnet wird, mit Y=} E, =+ F, S= 
— (E + E’) und 8 = -+ (E -+ 5) arbeitet; doch halten hier die 
beiden Winkelhebel des eigenthümlich eingeschalteten und noch 
mit Condensatorspulen ausgerüsteten, polarisirten Relais R, 
bloss eine Hilfsbatterie b’ durch ein Relais A’ geschlossen, 
dessen Ankerhebel beim Abfallen, wie bei Edison, erst b} durch 
M, schliesst. Die hier vorhandene Einschaltung der Differential- 
spulen des einen Relais Ry in die beiden Zweige der Wheatstone- 
schen Brücke findet sich in Prescotts Patent Nr. 190898, das 
am A April 1876 eingereicht und am 15. Mai 1877 ertheilt 
wurde. 
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Rollen von M, schloss; 5, entfernte a, von h, bei S end- 
lich vermochte a, den Hebel h von c loszureissen, weshalb 
in beiden Fällen M, arbeitete. 

Auch das am 27. December 1875 angemeldete und 
an G. Smith ebenfalls unter dem 19. December 1876 er- 
theilte Patent Nr. 185588 erstreckt sich auf Doppelgegen- 
sprecher mit Polwechseln. Nach Prescott, Electricity, *8. 847, 
soll = +1, & = 0, %=—3 und SS = — 1 genommen 
werden (vgl. 1877 226 507), R, auf — Ströme ansprechen, 
bei Sı eine Abreissfeder den Ankerhebel a, von R; an 
einen, hier in Gestalt eines Winkelhebels h erscheinenden 
Hilfshebel, von welchem ihn Sọ entfernt hielt, anlegen, 
S aber die Spannfeder am Winkelhebel überwinden und 
diesen von der Contactschraube s abheben, von welcher 
aus a, und h die Batterie db, durch M; zu schliessen hat. 
Genau die nämliche Anordnung haben die Relais bei dem 
im Journal of the Telegraph, 1878 Bd.11*S.113, und 
daraus in Telegraphic Journal, Bd. 6 * S. 198, beschriebenen 
Doppelgegensprecher Smith’s (vgl. 1877 226 507), für 
welchen = — 4, Si = — 1, & = + 4 und S = + 1 ge- 
wählt wurde, während die Sender hier eine wesentlich 
einfachere Einrichtung besitzen und zwar der zweite Taster T, 
ein einfacher (unter Nr. 189276 patentirter, von Prescott 
in Electricity, *S. 857, beschriebener) Stromwender ist; 
Sp vermag ferner a, nicht mehr (wie Sọ) von h entfernt 
zu halten, wogegen S, wieder A von s abhebt. 

In eigenthümlicher Weise ferner erfolgt die Schliessung 
der Localbatterien b; und b, durch M, und M, mittels 
eines einzigen Relais in dem bereits berührten, am 10. Februar 
1877 nachgesuchten und am 3. April 1877 ertheilten Patente 
Nr. 189276 Geritt Smith’s (mit Ueberweisung des halben 
Rechtes an Prescott). Bier ist auch 9= +4 S, = — 4, 
S, = +1 und & = — 1. Die Spulen Sı und 5, (Fig. 3) 
des Relais * liegen zu beiden Seiten des polarisirten Anker- 


Fig. 8. 


hebels a und besitzen beim Differential-Doppelgegensprecher 
je zwei Wickelungen für die beiden Zweige des fortgehenden 
Stromes. Bei Sọ drängt der Ankerhebel a einen Hilfs- 
hebel A, von einem Contacte c, weg, an dem A, b, durch 
M, schliessen könnte; zugleich ist a fern von einem zweiten, 
jetzt an einem Contacte c} liegenden Hilfshebel A,, an 
welchem a bı durch M, schliessen würde. S, legt a an A 
und entfernt h} von c}; M, arbeitet, b» bleibt offen, weil 
die Schliessung von Ah, aus nur über c,, c und h, erfolgen 
kann. Bei S, vermag a die auf A, wirkende Spannfeder 
nicht zu überwinden, entfernt sich aber von ~, A, liegt 
an c, und A, an c, also arbeitet bloss A). Durch S end- 
lich wird a an A, gedrückt, A, aber wird von seiner Spann- 
feder an cĉ, festgehalten, wie A, an cı, daher arbeiten jetzt 
M, und Ma. Die Batterien b; und b, erscheinen mit gleichen 
Polen an A, gelegt, so dass eine gleichzeitige Schliessung 
beider über A, und a in M, und M, wirkungslos sein 


1 Vgl. auch Journal of the Telegraph, 1877 Bd. 10 S. 233; 
1378 Bd. 11 * S. 97. 
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würde, selbst wenn A, nicht a gegenüber mit einem 
isolirenden Knopfe vergehen wäre. — Von einer etwas ver- 
einfachten Form des Relais bietet Prescott, Electricity, 
*S. 859, eine schöne Abbildung (vgl. auch Zetzsche, Hand- 
buch, Bd. 3*S. 804, und eine weitere Abänderung Bd. 3, 
zweite Hälfte, *S. 288). 

Noch anders hat F. W. Jones in einem Doppelsprecher 
ohne Polwechsel zwei gewöhnliche Relais R; und R, zu 
verwenden versucht. Nach dem Journal of the American 
Electrical Society, 1877 Bd. 1*S. 119, wählte er Sọ = 0, 
Sı = 1, & = 2 ud & = Sı + S = 3; die Ströme liefern 
zwei Batterien B, und B, von denen B, doppelt so stark 
ist, wie Bj. Die entgegengesetzten Pole von B, und B3 
sind durch einen Draht d mit einander verbunden und 
von d laufen Drähte d, und d}, in welche ein B; bezieh. Bo 
gleichender Widerstand eingeschaltet ist, nach den Anker- 
hebeln der als Sender benutzten Klopfer T} und T}; von 
den Federn fi und fa, welche für gewöhnlich mit den 
Ankerhebeln in Berührung stehen, ist f} mit der Leitung L, 
fa mit der Erde E verbunden; beim Niedergehen der 
Ankerhebel stossen fi und f} auf die mit den freien 
Polen B) und B, verbundenen Contacte c} und c} und 
werden durch sie von den Ankerhebeln abgehoben. Der 
Klopfer M, hat eine doppelte Bewickelung; die eine liegt 
im Stromkreise der Localbatterie b,, welche der Anker- 
hebel a, von R, kurz geschlossen hält, bis a durch S; 
angezogen wird. Durch die zweite Wickelung schliesst 
der von Sı angezogene Ankerhebel a, von R, die Batterie b,, 
wenn er sich an einen zweiarmigen Hilfshebel A anlegt, 
weil & die auf A wirkende Spannfeder nicht zu über- 
winden vermag und daher h mit seinem oberen Schenkel 
an der Contactschraube c} liegen bleibt; durch 5, und $3 
dagegen wird h von der nach M, führenden Contact- 
schraube c;, woran er bisher lag, entfernt und mit dem 
unteren Schenkel an eine zweite Contactschraube c} an- 
gedrückt, so dass b; jetzt über a,, k, c durch den Klopfer M, 
geschlossen wird. S, und Sz setzen also die zweite Wicke- 
lung von M, ausser Thiütigkeit und S, bringt dafür die 
erste zur Wirkung. 

Endlich wird noch auf einen Gegensprecher von 
G. Smith (vgl. Prescott, Electricity, *S. 809) und auf den 
etwa aus dem Jahre 1864 stammenden Uebertrager von 
G. F. Milliken in Boston, sowie auf einen ihm verwandten, 
etwa 1872 von „G.“ erfundenen Uebertrager hingewiesen, 
welche beide in D. p. J., 1876 222*351, kurz beschrieben 
worden sind. 

Als neu erweist sich hiernach in Keeley’s Doppelgegen- 
sprecher nur die Art und Weise, in welcher Keeley mit 
Hilfe des in Fig. 2 sichtbaren, bisher noch nicht be- 
sprochenen Neben-Elektromagnetes m einen Mangel be- 
seitigen will, welcher dem Doppelgegensprecher zufolge 
einer vorübergehenden Schliessung der Batterie b; durch M, 
anhaften würde, wenn er in der bisher beschriebenen 
Weise ausgeführt würde. Wenn nämlich durch Nieder- 
drücken des Tasters 7, die Stromstärke S,(=0) auf die 
Stromstärke S, (= 3) erhöht wird und wenn durch Los- 
lassen dieses Tasters S, wieder auf Sọ herabsinkt, so ist 
von dem Augenblicke an, in welchem a, sich an h an- 
legt, bis zu dem Zeitpunkte, wo a, den Hebel A von s 
entfernt, und ebenso bis a, sich von } entfernt, nachdem A 
an s angetroffen ist, auch d, durch M, geschlossen, und 


es steht zu befürchten, dass auch M, auf &, mitarbeitet. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 7. 1898/11. 


Eine Verbesserung des telegraphischen Doppelsprechens und Doppelgegensprechens durch D. H. Keeley. 
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Um dies zu verhindern, wird in den von Ah nach dem 
einen Pole der Batterie 5, hinlaufenden Draht u noch ein 
ebenfalls auf den Ankerhebel a, wirkender Hilfselektro- 
magnet m eingeschaltet, welcher so bewickelt ist, dass er 
eine beträchtliche elektromagnetische Gegenkraft erzeugt; 
dieser wird demgemäss dem Elektromagnete von R, ent- 
gegenwirken. Läuft nun z. B. der schwächste Strom S; 
durch R, so wird der Ankerhebel a, bloss in seine Mittel- 
lage gebracht und also b; durch M, und m geschlossen; 
die den Anker zurückhaltende magnetische Wirkung von m 
auf a} wird aber durch die eigene elektromagnetische 
Gegenkraft so lange verzögert, bis die Anziehung von R; 
kräftig genug geworden ist, um den Anker in seiner 
jetzigen Lage zu erhalten und den Stromkreis durch M, 
ungestört geschlossen zu halten. Geht der stärkste Strom 
durch R,, so wird a, aus seiner Mittellage herausgebracht 
und der Stromweg durch M, unterbrochen, während der 
durch m geschlossen bleibt. Wird der Strom wieder 
schwächer, so kehrt der Anker in die Mittellage zurück 
und schliesst den Stromweg durch M, wieder; allein wenn 
der Strom auf 0 herabsinkt, so wird der Ankerhebel 
zufolge des von m stetig auf ihn ausgeübten Zuges scharf 
gegen die rückwärtige Ruhestellschraube zurückgezogen. 
Wenn endlich während der letztgenannten Lage an dieser 
Stellschraube der stärkste Strom in R, auftritt, so geht 
der Ankerhebel a, in Folge der elektromotorischen Gegen- 
kraft, welche während seiner Bewegung über die Mittel- 
lage hinaus den Elektromagnet m jeder zurückhaltenden 
Kraft beraubt, unmittelbar bis zu der ihm vorn gegenüber- 
liegenden Stellschraube weiter. Es wird sonach durch m 
die Vorwärtsbewegung des Ankers in keiner Weise ge- 
hindert, seine Rückwärtsbewegung aber beschleunigt. 
Keeley hätte schärfer noch hervorheben können, dass bei 
der Rückwärtsbewegung des Ankerhebels a, der Elektro- 
magnet m das stetige Schwächerwerden der Abreissfeder 
an a, durch seine mit dem Näherkommen des Ankers sich 
steigernde Anziehung ausgleicht und überbietet. 

Zum Zwecke des Ueberganges vom Doppelsprechen 
zum Doppelgegensprechen gibt Keeley den Relais R, und ky 
doppelte Bewickelung in Differentialschaltung. Die voll- 
ständige Schaltung des linken Endamtes würde man hier- 
nach erhalten, wenn man an den Draht d in Fig. 1 den 
Draht c in Fig. 2 anschlösse und erst von i ab die 
Leitung L nach dem anderen Amte führte, zugleich aber 
von c aus eine locale Leitung durch die zweiten Be- 
wickelungen von R; und R, und durch einen Widerstand 
von angemessener Grösse zur Erde E führte. 

Bei einem Versuche, welchen Keeley, in Gemeinschaft 
mit H. Bott in Ottawa, auf der 300 engl. Meilen (480 km) 
langen Linie Ottawa-Toronto machte, arbeiteten die Apparate 
gut mit einem an jedem Ende der Leitung einer Batterie 
von 150 Zellen entnommenen Strome (von höchstens 
0,038 Ampere). Auf der nämlichen Leitung wird der üb- 
liche Polar-Quadruplex mit einem (0,070 Ampère starken) 
Strome betrieben, welcher 275 Zellen an jedem Ende der 
Linie entnommen wird, und dabei ist zeitweise in der 
Leitung ein Strom von 2 x 0,070 = 0,140 Ampere, welcher 
aus 2 x 275 = 550 Zellen stammt. 
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Finden während des Gerbeprocesses Hautzersetzungen statt? 
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Finden während des Gerbeprocesses Haut- 
zersetzungen statt? 


Von Prof. Dr. v. Schroeder und Dr. Pässler in Tharand. 
(Fortsetzung der Abhandlung S. 137 d. Bd.) 


Nach diesem Gerbeversuche mit Rossblösse, aus wel- 
chem hervorgeht, dass bei dem eigentlichen Gerbeprocesse 
in den Farben und Versenken eine irgend nennenswerthe 
Zersetzung der organischen Blössensubstanz nicht statt- 
findet, wollen wir unseren zweiten Gerbeversuch mit Kalbs- 
blössen betrachten. 

Von einer Partie Kalbfelle, die im Frühjahre 1892 in 
der Freiberger Lehrgerberei eingearbeitet wurde, nahmen 
wir, als die Blössen die Vorarbeiten durchgemacht hatten, 
drei Stück davon zu unserem Versuche. Diese drei Felle 
wurden unter Vermeidung von Druck möglichst genau 
jedes der Länge nach halbirt. Drei Hälften — und zwar 
von drei verschiedenen Blössen — kamen nach der genauen 
Gewichtsbestimmung zur chemischen Untersuchung in das 
Tharander Laboratorium. Die drei anderen Hälften wurden 
als Blössen ebenfalls genau gewogen und kamen dann mit 
der ganzen Partie zur Gerbung. Als die Gerbung beendigt 
war, dienten diese drei letzten Hälften zur Bestimmung 
des Lederrendements und zur Untersuchung des Leders. 
Drei Felle haben wir deswegen zu den Versuchen ge- 
nommen, weil wir, bei dem verhältnissmässig geringen 
Gewichte eines Kalbfelles, auf diese Art ein zuverlässigeres 
Durchschnittsresultat erzielen wollten. 

Zunächst sollen in Kürze die Vorarbeiten und der 
Gang des Gerbeprocesses beschrieben werden. Das Ein- 
weichen der Partie Thüringer trockener Kalbfelle — 
72 Stück — begann am 3. Mai 1892 und dauerte unter 
mehrmaligem Walken und Erneuern des Weichwassers bis 
zum 10. Mai, worauf die Felle zuerst in einen gebrauchten 
Aescher — in den sogen. Fauläscherr — und dann in 
einen frischeren Aescher gelangten. Am 17. Mai wurden 
die Felle gehaart und kamen dann auf 2 Tage in einen 
ganz frisch gestellten Weissäscher. Am 19. Mai wurden 
die Felle gespült, geschoren, mehrmals gewässert und ge- 
langten am 23. Mai in die Taubendüngerbeize, in welcher 
sie einen Tag verblieben. Hierauf wurden die Felle ab- 
gezogen und kamen dann bis zum 25. Mai in Wasser von 
20°C. An diesem Tage wurden die Felle 2 Stunden über 
den Bock gehängt, ihr Blössengewicht bestimmt und in 
die erste Farbe eingezogen. 

Vor dem Einziehen wurden, wie bereits erwähnt, von 
den «2 Stück der Partie drei Blössen zu dem Gerbe- 
versuche verwendet. Diese drei Versuchsblössen , halbirt 
und auf einer vorzüglichen Decimalwage bis auf 1 g genau 
gewogen, ergaben folgende Gewichte: 

Die zum Gerben bestimmten 
bestimmten Hälften Hälften 


5497 g 5723 g 

Die Gerbung wurde mit Fichtenlohe und Eichenlohe 
durchgeführt und zwar in dem Verhältniss von nahezu 
"lio Fichte und ho Eiche. Am 25. Mai wurden die Blössen 
in die erste Farbe eingezogen, die aus 50 k Fichtenlohe 
durch Behandlung mit warmem Wasser und späterem 
Zusatz von etwas gebrauchter Brühe hergestellt war. Beim 
Einziehen hatte diese Farbe eine Brühenstärke von 0,90° B. 
Nachdem die Felle in der ersten Farbe unter häufigem 
Treiben bis zum 28. Mai angegerbt waren, kamen sie bis 


Die zur Blössenuntersuchung 


zum 2. Juni in die zweite Farbe, welche ebenfalls aus 
50 k Fichtenlohe hergestellt war. Zur dritten Farbe, in 
welcher die Felle vom 3. bis 8. Juni verblieben, wurden 
75 k Fichtenlohe und 25 k Eichenlohe verwendet. In der 
vierten und fünften Farbe, in welcher die Felle vom 9. 
bis 14. und vom 15. bis 21. Juni verblieben, wurden eben- 
falls je 75 k Fichtenlohe und 25 k Eichenlohe gebraucht. 
Am 22. Juni wurde mit 68 k Fichtenlohe und 75 k Eichen- 
lohe versenkt und am 9. August sind die fertigen Leder 
aus dem Versenk nach 49 Tagen gezogen worden. Die 
Brühenstärke stieg in der fünften Farbe etwa auf 1,20° B. 
und im Versenk ungefähr auf 1,50°B. Die Gerbung hat 
also im Ganzen 77 Tage gedauert. 

Aus der zweiten Farbe wurde die Partie Kalbfelle 
auf der Fleischseite ausgestossen und die Köpfe gefalzt. 
Leider sind durch ein Versehen der Arbeiter in der Gerberei 
die drei halben Versuchsfelle auch mit ausgestossen und 
gefalzt worden. Glücklicherweise konnten noch die Aus- 
stoss- und Falzspäne für die ganze Partie vollständig ge- 
sammelt und gewogen werden, so dass sich der Abgang, 
der durch das Ausstossen und Falzen an der Substanz der 
Felle veranlasst ist, durch Rechnung bestimmen lässt. 
Die Ausstoss- und Falzspäne ergaben im frischen Zustande, 
wie sie in der Gerberei gewogen wurden, ein Gewicht von 
11,82 k. Das Weissgewicht der ganzen Partie hatte 
250,42 k betragen, so dass auf 100 Th. Blösse 4,52 Th. 
Späne entfallen. Die Ausstoss- und Falzspäne mussten 
natürlich auch analysirt werden, um berechnen zu können, 
wie viel Hautsubstanz durch diese Operationen verloren ge- 
gangen war. 

Die drei halben Versuchsfelle waren als Blössen am 
24. Mai in der Gerberei zu Freiberg gewogen worden. In 
Tharand wurden die Blössen in Rahmen gespannt und 
lufttrocken gemacht. Darauf wurden die Gewichte im 
lufttrockenen Zustande bestimmt, der Wassergehalt fest- 
gestellt und die sorgfältigst entnommene Durchschnitts- 
probe analysirt. Die erhaltenen absoluten Gewichte und 


Gewichte für die drei Blössenhälften sind aus folgenden 
Zahlen zu ersehen: 


o0 Th. Blösse 


Gewicht im Wassergehalt 
Sehen Blössen- 


lufttrocken. | der lufttrocke- 


— 
der oki 


aeo Zubtande: nen Subsianz reg _trookensubst. : 
8 g Proc. g 
9497 1232 14,97 1048,0 19,06 


Die Analyse der Blössen ergab in absolut trockener 
Substanz: 


Fett . 0,75 Proc. 
Mineralstoffe í 7 1,1l „ 
Organische Hautsubstanz . 98,14 „ 
100,00 Proc. 
Stickstoffgehalt . . . . . 1745 „ 


Nach Abzug des Fettes und der Mineralstoffe ergibt 
die organische Hautsubstanz der Blösse einen Stickstoff- 
gehalt von 17,79 Proc. 

Es sollen nun die Resultate der Untersuchung der 
Ausstoss- und Falzspäne folgen. Die im frischen Zustande 
gewogenen Späne ergaben einen Wassergehalt von 72,78 Proc. 
Da 100 Th. Blösse 4,52 Th. frischer Späne lieferten, so 
entspricht diese Menge demnach 1,23 Th. Trockensubstanz. 
Die Späne wurden in derselben Weise wie später die Leder 
analysirt und das Resultat wurde auf 100 Th. Trocken- 
substanz berechnet. 
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In 100 Th. Trockensubstanz 
der Späne sind enthalten: 
Fett . . ae ee ee Be . 1,72 Proc. 
Mineralstoffe a re an 1,85 , 
Durch Wasser aus- | Gerbende Stoffe 1,98 , 
waschbare orga- 
nische Stoffe | Nichtgerbstoffe. 281 „ 
Reine Ledersubstanz . . . . . . 9219 „ 
100,00 Proc. 
Stickstoff . 12,22 , 


Nachdem die am 9. August gezogenen Leder luft- 
trocken gemacht waren, wurden sie gewogen, der Wasser- 
gehalt bestimmt und die Lederanalysen ausgeführt. Blössen- 
und Ledergewicht stellten sich wie = 


100 Th. Blösse 
geben Leder- 
trockensubstanz 


Gewicht des 
luíttrockenen 


g 
5723 2223 
Um zu sehen, ob Hautsubstanz bei dem Gerbeprocess 
zersetzt worden ist, wurden in dem Leder Stickstoff- 
bestimmungen ausgeführt, und zwar wurde der Stickstoff- 
gehalt einerseits direct in der Trockensubstanz des Leders 
bestimmt (a), andererseits nach der Extraction mit Schwefel- 
kohlenstoff und mit Wasser. Der letztere Stickstoffgehalt 
wurde auf die unextrahirte Substanz umgerechnet (b). 
Da diese beiden Zahlen, wie wir bald sehen werden, voll- 
kommen übereinstimmen, so geht daraus zugleich hervor, 
dass durch Schwefelkohlenstoff und durch Wasser aus dem 
Leder stickstoffhaltige Substanzen nicht ausgezogen werden. 
Dasselbe Ergebniss hatten wir bei den Analysen des Ross- 
ledergerbeversuches auch bereits erhalten. 
Stickstoffgehalt in der Ledertrockensubstanz: 


s ee... o 9,67 Proc. 
Diese 9,67 5 
Mittel . 9,67 Proc. 


Da wir nun die Stickstoffgehalte der Blösse, der Falz- 
und Ausstosspäne, sowie des Leders kennen und da wir 
ferner wissen, wie viel Trookensubstanz die Blösse enthielt 
und wieviel 100 Th. Blösse an Ledertrockensubstanz und 
Trockensubstanz der Abfallspäne geliefert haben, so können 
wir jetzt die Frage nach der eventuellen Zersetzung der 
Hautsubstanz während des eigentlichen Gerbeprocesses be- 
antworten. Es entsprachen 100 Th. nasser Blösse 19,06 Th. 
Blössentrockensubstanz und diese 100 Th. Blösse lieferten 
bei der Gerbung 1,23 Th. Trockensubstanz der Falz- und 
Ausstosspäne, sowie 31,82 Th. Ledertrockensubstanz: 


za, |$: SAH 
EE FITE 
saas | "238 | goua 
823 | ERES | 2808 
ea |a 125 
Proc. 
Blössentrockensubstanz . 17,45 19,06 3,883 
Trockensubstanz der Falz- und Aus- 
stosspăne . 12,22 1,23 0,15 
Tedere ockensibinir 9,67 | 31,82 3,08 


Es entsprechen 17,79 Th. Stickstoff 100 Th. fettfreier 
organischer Hautsubstanz; wir haben nun die Beantwortung 


unserer Frage in folgender Zusammenstellung: 


Stickstoff Fettfreie organische 


In 100 Th. der Blösse waren Hautsubstanz 


vorhanden . . 3,83 18,71 
In dem aus der Blösse er- 

haltenen Leder, sowie den 

Falz- und Ausstosspänen 

wurden nachgewiesen . 3,23 18,16 


Differenz — 0,10 — 0,55 


Finden während des Gerbeprocesses Hautzersetzungen statt? 
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Bei dem Rossledergerbeversuche fanden wir bei der- 
selben Zusammenstellung einen kleinen Zuwachs, der 
0,06 Th. Stickstoff oder 0,86 Th. Hautsubstanz auf 100 Th. 
Blösse betrug — hier haben wir dagegen einen kleinen 
Verlust von 0,10 Th. Stickstoff oder 0,55 Th. Hautsubstanz, 
Dieser Befund beweist, dass die gefundenen kleinen Ab- 
weichungen nach der einen oder anderen Seite hin ledig- 
lich auf unvermeidliche Versuchsfehler zurückzuführen sind 
— denn wenn man eine Zersetzung von 0,55 Th. Haut- 
substanz auch ohne Zweifel als möglich annehmen muss, 
so ist ein entsprechender Zuwachs an Hautsubstanz doch 
eine Unmöglichkeit. Geringe Zersetzungen von Haut- 
substanz werden sich daher überhaupt nicht nachweisen 
lassen, auch wenn die Analysen und Wägungen mit der 
peinlichsten Sorgfalt durchgeführt werden. Lässt sich 
daher die Möglichkeit geringer Zersetzungen an Haut- 
substanz während des eigentlichen Gerbeprocesses auch 
nicht bestreiten, so geht aus beiden Versuchen doch mit 
Sicherheit hervor, dass im Durchschnitt ein irgend be- 
deutender Verlust an Hautmaterial dadurch bei der Ober- 
ledergerbung in der Praxis nicht entstehen kann. Das 
ergibt sich sofort, wenn wir die Resultate des Rossleder- 
gerbeversuches und des Kalbledergerbeversuches mit ein- 
ander combiniren, indem wir aus den beiderseitigen Er- 
gebnissen das Mittel nehmen. Wir erhalten dann folgende 
Zahlen: 

Stickstoff Fettfreie organische 
In 100 Th. der Blösse waren 


vorhanden . 3,58 20,13 
In den Ledern, die aus diesen 
Blössen hervorgingen, wurde 
nachgewiesen . Be 3,56 20,03 
Differenz 0,02 0,10 


Es sind also im Durchschnitt von 100 Th. fettfreier 
organischer Hautsubstanz der Blössentrockensubstanz in 
den Ledern 99,5 Th. wiedergefunden worden; es sind dem- 
nach durchschnittlich nur 0,5 Proc. der fettfreien orga- 
nischen Hautsubstanz zersetzt worden, welche kleine Diffe- 
renz auch sehr wohl durch unvermeidliche Versuchsfehler 
hervorgerufen sein kann. Das Resultat unserer zwei 
Gerbeversuche ist entschieden folgendes: 

In der Oberledergerberei findet während des 
eigentlichen Gerbeprocesses in den Farben und Ver- 
senken eine irgend bedeutende Zersetzung der Haut- 
substanz nicht statt. Wenn man die Möglichkeit 
ganz geringer Zersetzungen auch nicht bestreiten 
kann, so steht doch fest, dass dadurch in der Praxis 
immer nur sehr unwesentliche Verluste an Haut- 
material entstehen können. 

Die specielle Analyse des Kalbleders führte zu fol- 
gendem Resultate: 

In 100 Th. Trockensubstanz des Kalbleders sind ent- 
halten: 


Fett. . uoaa a ee, ee 000- Proc: 
Mineralstoffe ; a er a‘ a‘ 0,65 5 
Durch Wasser ex- í Gerbende Stoffe 4,17 , 
trahirbare orga- 

nische Stoffe | Nichtgerbstoffe. 2,00 „ 
Reine Ledersubstanz . . . ... ‚6 k 

100,00 

Zucker (als Traubenzucker berechnet) 0,18 Proc. 


Stickstoff im Leder . . . .. 967 „ 


Stickstoff i in der reinen Ledersubstanz 10,43 , 

Die reine Ledersub- { Hautsubstanz 54,355 „ 

stanz besteht aus Gerbstoff . 38,33 , 
92,68 
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Wir wollen jetzt betrachten, wie das Kalbleder unseres 
Versuches aus der Blösse hervorgegangen ist. Aus 100 Th. 
Blösse erhielten wir 1,23 Th. Trockensubstanz an Falz- 
und Ausstosspänen und 31,82 Th. Ledertrockensubstanz 
oder 100 Th. Bilössentrockensubstanz lieferten 6,45 Th. 
Trockensubstanz an Falz- und Ausstosspänen und 166,95 Th. 
Ledertrockensubstanz. Da wir die Zusammensetzung der 
Blösse, der Falz- und Ausstosspäne kennen gelernt haben, 
so lässt sich im Einzelnen ersehen, durch welche Verände- 
rungen der Blösse das Leder aus derselben hervorgegangen 
ist. In der folgenden Tabelle sind die Resultate zusammen- 
gestellt: 


i d Bn . : a. oda | 
SS | Sžo |Eur |228 0223 35+-2 
.o „43 [EDS [BR 2 8925) 73 - Hu 
SR | Sws |29 TEE 5 S] A 
FEIGE EEEEGEEEEE E 
393 | 3,2 [253 gsstS|lSäRrz 
m a 2At EF: qHSRaTg Ba 
© u STE Mess 2R 42 ; 
3= pd PX S 2 aaas 


Fett . .. 0,75 -+ 0,19 
Mineralstoffe 1,11 + 0,07 
Durch Wasser auszieh- 
bare organische Stoffe 
Gerbende Stoffe + 7,08 
Nichtgerbstoffe.. . + 8,52 
Organische fettfreie 
Hautsubstanz . | 98,14 — 2,97 
Gerbende Stoffe in der 
reinen Ledersubst. — -+ 65,51 
100,00| 6,45 | 166,95] 173,40 |+ 73,40 
Stickstoff. f 17,47| 0,79 | 16,15 16,94 | — 0,53 
Zucker (als Trauben- 
zucker berechnet) . — — 0,30 0,30 |+ 0,30 


Die obige Zusammenstellung ergibt wie beim Ross- 
ledergerbeversuch einen kleinen Zuwachs an Fett während 
des Gerbeprocesses. Ein wirklicher Zuwachs an Fett kann 
natürlich bei der Gerbung nicht erfolgen und es erklärt 
sich derselbe ähnlich wie bei dem Rossledergerbeversuch. 
Eine sehr geringe Differenz zeigen die Mineralstoffe; wäh- 
rend beim Rossledergerbeversuch eine deutliche Abnahme 
der Mineralstoffe constatirt wurde, sind dieselben hier 
während der Gerbung ihrer Menge nach als unverändert 
anzusehen. Dies rührt unzweifelhaft daher, dass die Kalbs- 
blössen viel sorgfältiger reingemacht in die Farben ein- 
gezogen sind, und dass eine merkbare Kalkauflösung in 
den Farben nicht stattgefunden hat. Bezüglich des Stick- 
stoffgehaltes und der Hautsubstanz haben wir uns schon 
früher ausgesprochen und sind dabei zu dem Resultate 
gekommen, dass Hautsubstanz — und zwar fast 3 Proc. 
der Hauttrockensubstanz — während des Gerbeprocesses 
zersetzt worden ist. Es ist hierbei jedoch die Möglichkeit 
vorhanden, dass die zersetzte Hautmenge grösser erscheint, 
als sie in der That ist, und zwar in Folge der Correctur, 
welche angebracht werden musste. Möglicherweise sind 
die Versuchshälften ein wenig stärker gefalzt und aus- 
gestossen worden, als.dem Mittel der ganzen Partie ent- 
spricht, und dies würde sich natürlich in dem Endresultat 
als Hautsubstanzverlust durch Zersetzung ausdrücken. 

Wir wollen jetzt noch in Kürze betrachten, wie viel 
Gerbstoff von den Kalbsblössen aufgenommen worden ist, 
und können natürlich hierbei nur die fertigen Leder be- 
rücksichtigen, da die Ausstoss- und Falzspäne nach einer 
kurzen Angerbung gewonnen worden sind. Es stellt sich 
dabei heraus, dass 100 Th. Hautsubstanz im Ganzen 
78,2 Th. Gerbstoff aufgenommen haben, wovon sich 7,7 Th. 
durch Wasser wieder leicht auswaschen lassen. Es ist 
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dies eine Durchgerbung, welche nach theoretischen Be- 
griffen zwar als keine vollständige bezeichnet werden kann, 
wie wir sie jedoch nach unseren zahlreichen Untersuchungen 
bei Oberledern der Praxis sehr häufig gefunden haben und 
man denselben auch gar nicht selten bei vorzüglichen 
Sohlledern begegnet, die nach altem Grubensystem mit 
einem viel grösseren Aufwande von Gerbmaterial her- 
gestellt werden. (Schluss folgt.) 


Neue Methoden und Apparate für chemisch- 
technische Untersuchungen. 


(Schluss des Berichtes Bd. 288 * S. 43.) 
Mit Abbildungen. 


Zur Analyse des Chilesalpeters. 


Da die gegenwärtig für den Hamburger Handel maass- 
gebende Differenzmethode bei der Bewerthung des Chile- 
salpeters die Landwirthschaft schädigt, so fordert A. Schram 
eindringlich zu einer Vereinbarung einer besseren Methode 
auf. Am geeignetsten erscheint Verfasser die schon von 
Alberti und Hempel in Gemeinschaft mit Löhr empfohlene 
Ulsch'sche Methode. Letztere, welche durchaus zuverlässige 
Zahlen gibt, wurde von Alberti und Hempel nur ganz ge- 
ringfügig abgeändert, indem dieselben die doppelte Sub- 
stanzmenge — 1,0 g — und die doppelten Mengenverhält- 
nisse an Schwefelsäure und durch Wasserstoff reducirtes 
Eisen anwandten. Aus den Versuchen, welche die zuletzt 
genannten Verfasser anstellten, folgt mit aller Sicherheit, 
dass nach der Ulsch’schen Methode 

1) die directe Bestimmung des Salpeterstickstoffs im 
Kali- und Natronsalpeter mit aller Schärfe möglich ist, 

2) dass bei dieser Methode das Vorhandensein von 
schwefelsauren und Chloralkalien ohne Einfluss auf die 
Richtigkeit des Analysenbefundes ist, und 

3) dass bei Anwendung derselben Methode sich der 
Gehalt an Salpeterstickstoff sowohl im Gemenge mit Super- 
phosphat, als auch mit Ammoniak- und organischem Stick- 
stoff für sich genau ermitteln lässt. (Nach Oesterreichische 
Zeitschrift für Zuckerindustrie und Landwirthschaft durch 
Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 2 8. 628, und nach Zeit- 
schrift für angewandte Chemie, 1891 S. 398.) 

Die von A. Schram gewünschte Vereinbarung behufs 
Aufstellung einer besseren Methode zur Bestimmung des 
Salpeterstickstoffs scheint in Deutschland ihrer Verwirk- 
lichung entgegenzugehen insofern, als die Düngercommis- 
sion des Verbandes landwirthschaftlicher Versuchsstationen 
im Deutschen Reiche am 30. October 1892 zu Hildesheim 
nachstehenden Beschluss fasste: 

„Die Methoden Jodlbauer, Förster, das Lunge’sche 
Nitrometer, die Zinkeisen- und mit gewisser Modification 
die Aluminiummethode sind sämmtlich für die Bestimmung 
des Salpeterstickstoffs geeignet, da sich aber die meisten 
Stimmen für die Kühn’sche Modification des Zinkeisen- 
verfahrens als eine absolut sichere, leicht und schnell 
auszuführende Methode ausgesprochen haben, so wird der 
Hauptversammlung des Verbandes empfohlen, nur letztere 
zur Untersuchung anzuwenden, von der indirecten (Differenz- 
methode) aber in Zukunft vollkommen abzusehen. 

„Im Interesse einer vollkommenen Gleichmässigkeit wird 
empfohlen, den von G. Kühn benutzten Apparat einzu- 
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führen und die Methode genau nach einheitlicher Vor- 
schrift, wie diese nachstehend gegeben wird, auszuführen.“ 

Die Methode ist die folgende: 

10 g Salpeter oder 20 g salpeterhaltiges Gemisch 
werden zu 1 ] gelöst und hiervon 50 cc = 0,5 (bezieh. 
1,0 g) Substanz in einen Erlenmeyer-Kolben von etwa ĉj, 1 
Raum gebracht, 120 cc Wasser und 80 cc Natronlauge 
vom Volumengewicht 1,3 zugesetzt; sodann fügt man je 
5 g Zinkstaub und Eisenpulver (Ferrum pulveratum, nicht 
Hydrogenio reductum) und lässt nach dem Verbinden mit 
dem Destillirapparat eine Stunde lang ohne Erwärmen 
stehen. Alsdann destillirt man unter lebhaftem Sieden, bis 
etwa 100 cc Flüssigkeit übergegangen sind. 

Der in beistehender Figur dargestellte Apparat zeigt 
die von @. Kühn eingeführte Anordnung und ist ohne 
weitere Erklärung verständlich. Zu bemerken wäre, dass 


Kühn’s Destillirapparat. 


man zweckmässig die im Vorstoss angesammelte Flüssig- 
keit zweimal durch Ausdrehen der Flamme in den Koch- 
kolben zurückfliessen lässt, da letzterer bei zu starker 
Concentrirung der Natronlauge leicht springt. Die De- 
stillation wird mit Kühlung ausgeführt, da die Destillir- 
röhren nicht in die vorgelegte Säure eintauchen dürfen. 
Die Vorlage versieht man der Sicherheit halber mit einem 
kleinen Verschlussapparat, den man mit einigen Tropfen 
Wasser füllt, welches man bei der Titration der Säure in 
die Vorlage zurückspült. 

Bei der Feststellung des Titers verfahre man so, dass 
man den Apparat blind, d. b. ohne Zusatz von Salpeter, 
beschickt, und mit der vorgelegten Schwefelsäure alle 
Operationen durchmacht; hierdurch werden möglicher Weise 
kleine, im Apparat liegende Fehler (Corrosion des Glases, 
Ueberspritzen minimaler Mengen Natronlauge) beseitigt. 
(Nach Die landwirthschaftlichen Versuchsstationen, 1892 
Bd. 41 8. 368.) 


Analyse von Zinnsalz und Zinkstaub. 


1) Zinnsalz. — Die bis jetzt gebräuchliche Titration 
nach Leussen, sowie die bisber vorgeschlagenen Methoden 
zur titrimetrischen Untersuchung des Zinnsalzes unterzog 
A. Fränkel einer kritischen Prüfung, auf Grund welcher 
sich die Titration mit Kaliumbichromat ! für technische 
Zwecke als vollkommen zulässig erweist. 

Zur Ausführung einer Bestimmung werden 3 bis 4 g 


1 Zulkowsky, Zeitschrift für analytische Chemie, Bd. 8 S. 74. 
re und Trechsel, Zeitschrift für analytische Chemie, 
Bd. 16. S. 364. 
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Zinnsalz unter Zusatz von 30 bis 40 ce 10procentiger Salz- 
säure zu ! l gelöst. 50 cc dieser Lösung werden in einer 
Stöpselflasche mit 40 bis 60 ce "ıo-n-Kaliumbichromat- 
lösung zusammengebracht und nach 15 Minuten 10 bis 
15 co Jodkaliumlösung und 5 bis 10 cc Salzsäure (beide 
1:10) zugesetzt. Nach halbstündiger Einwirkung wird 
mit etwa 200 ce Wasser verdünnt und das freie Jod mit 
!lıo-n-Natriumthiosulfatlösung unter Zusatz von Stärke- 
lösung zurücktitrirt. Die Differenz zwischen der ange- 
wendeten Menge von Kaliumbichromatlösung und der zum 
Zurücktitriren verbrauchten Menge von Natriumthiosulfat- 
lösung ergibt die zur Oxydation des Zinnsalzes nöthige 
Anzahl Cubikcentimeter 'Iıo-n-Kaliumbichromatlösung, aus 
welcher sich der Gehalt an Zinnsalz SnCl, + 2H,O be- 
rechnet. | 

2) Zinkstaub. — Um das bei der gebräuchlichen Methode 
von Drewsen nothwendige Tüpfeln zu vermeiden, titrirt 
Verfasser die Chromsäure gleichfalls auf jodometrischem 
Wege zurück. Das Verfahren gestaltet sich dann wie folgt: 

Etwa 0,5 g Zinkstaub werden in einer Stöpselflasche 
mit 50 cc "s-n-Kaliumbichromatlösung unter Hinzugeben 
von 5 ce Schwefelsäure (1:5) geschüttelt und nach 
5 Minuten, nachdem weitere 7 bis 10 ce Schwefelsäure 
zugegeben sind, etwa 10 Minuten geschüttelt, bis fast voll- 
kommene Lösung erfolgt ist. Hierauf geschieht ein Zu- 
satz von 40 bis 45 ce Jodkaliumlösung (1:10) und 20 cc 
Schwefelsäure (1:5). Nach 5 Minuten wird mit etwa 
200 cc Wasser verdünnt und das ausgeschiedene Jod mit 
!/,-n-Natriumthiosulfatlösungzurücktitrirt, indem man gegen 
das Ende der Titration etwas Stärkelösung hinzufügt. Aus 
der Differenz zwischen der zugesetzten Menge Kalium- 
bichromatlösung und der zum Zurücktitriren verbrauchten 
Menge Natriumthiosulfatlösung berechnet sich dann die 
Menge des metallischen Zink. 

Die erhaltenen Analysenzahlen stimmten recht gut 
überein mit denen, welche nach der Methode von Drewsen 
erhalten wurden. (Nach Mittheilungen des k. k. tech- 
nologischen Gewerbemuseums in Wien, 1892 S. 223.) 


Quantitative Bestimmung des Bleies. 


Eine für die Technik rasche und bequeme Methode 
zur quantitativen Bestimmung des Bleies in Bleiglanzen 
suchte L. Medicus auf dem Wege zu erlangen, dass er 
den Bleiglanz in Salzsäure löste und das Blei als Blei- 
oxydkali trennte. Aus der alkalischen, chlorkaliumhaltigen 
Lösung trachtete Verfasser das Blei direct oder indirect 
als Bleisuperoxyd zu fällen. Nach mehreren Versuchen 
gelangte Verfasser zu der folgenden Methode: Das er- 
haltene Chlorblei löst man in Kalilauge und leitet 2 Stunden 
lang Kohlensäure ein. Das gefällte Carbonat wird nach 
dem Abfiltriren und Auswaschen in Salpetersäure gelöst 
und darauf das Blei elektrolytisch als Superoxyd gefällt. 
Verfasser erhielt auf diese Weise bei drei Analysen 0,52 bis 
0,92 Proc. Bleisuperoxyd zu viel. 

Ferner versuchte Verfasser das Blei aus der alka- 
lischen Lösung durch Brom als Superoxyd zu fällen. Es 
gelingt dies am besten auf folgende Weise: 

Das Chlorid wird in Kalilauge gelöst und die Lösung 
in einen Kolben gegeben mit doppelt durchbohrtem Kork 
für Gaszuleitungs- und Ableitungsrohr. Unter gelindem 
Erwärmen der Bleilösung lässt man nun Bromgas in lang- 
samem Strome über die Flüssigkeit treten. Das Brom 
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wird gut absorbirt, und das Blei fällt allmählich als Blei- 
superoxyd aus. 

Die Filtration bietet viele Schwierigkeiten; am besten 
gelingt sie in Nutschtiegeln. Auch hier wurden die Re- 
sultate zu hoch befunden, weil das Bleisuperoxyd immer 
Alkali enthält. (Nach Berichte der deutschen chemischen 
Gesellschaft, 1892 Bd. 25 S. 2490.) 


Nachweis und Bestimmung kleinster Mengen von Blei 
in Gegenwart von Kupfer und Eisen. 


Um geringe Mengen Blei in der Schwefelsäure des 
Handels nachzuweisen, versetzt Frank L. Teed die letztere 
unter Kühlen mit Salzsäure, wobei das Blei als Chlorblei 
abgeschieden wird und ein Opalisiren der Säure hervorruft. 
Auf dieselbe Weise lässt sich das Blei auch in der Handels- 
weinsäure nachweisen. Die Weinsäure wird verbrannt 
und die Asche erst mit reiner Schwefelsäure und dann 
mit Salzsäure behandelt. — Um Blei und Kupfer in 
Wässern, Limonaden u. dgl. zu ermitteln, benutzt Ver- 
fasser Schwefelwasserstoff oder Schwefelammonium. Zur 
Trennung beider Metalle von Eisen versetzt man die ent- 
sprechende gemessene Menge Wasser mit etwas Ammoniak 
und wenig Cyankalium und fügt darauf eine kleine Menge 
Schwefelammonium hinzu. Kupfer und Eisen bleiben in 
Lösung, während Blei gefällt wird, das auf diese Weise 
colorimetrisch bestimmt werden kann. (Nach The Analyst, 
Bd. 17 S. 142, und Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 2 
S. 557.) 


Colorimetrische Bestimmung des Schwefels 
nach Wiborgh. 


In den schwedischen Eisenwerken geschieht die Be- 
stimmung des Schwefels gewöhnlich nach der Methode von 
Wiborgh. Dieselbe besteht darin, dass der aus dem Eisen 
entwickelte Schwefelwasserstoff durch ein mit Cadmium- 
acetat getränktes Gewebe geht und diesem 
eine Färbung ertheilt, aus deren Stärke 
der Schwefelgehalt der Probe bis auf 
0,01 Proc. genau bestimmt werden kann. 
Die Form des dazu nöthigen Apparates 
wählt man nach H. C. Babbit am besten so, 
~ wie nebenstehende Figur veranschaulicht. 
Der Hals des Entwickelungsgefüsses muss 
so weit sein, dass keine condensirten 
Tropfen an das Gewebe spritzen können, 
und so schmal, dass die Gase sich gleich- 
mässig im Cylinder vertheilen, die Achse 
des Entwickelungsgefässes muss mit der 
des Cylinders zusammenfallen und letzterer 
muss senkrecht zur Achse abgeschliffen sein. 

Die zweckmässigsten Maasse sind für den Cylinder 
7 Zoll Höhe und 55 mm Durchmesser, für den Hals der 
Entwickelungsflasche 6 bis 8 mm. Das imprägnirte Ge- 
webe muss so dicht sein, dass die Gase dasselbe nicht ohne 
Reaction durchstreichen können. Besonders eignet sich 
ein als „Prima Hollands“ bezeichneter Kattun, welcher mit 
Sprocentiger Cadmiumacetatlösung getränkt und getrocknet 
wird. (Nach The Journal of Analytical and Applied 
Chemistry, 1892 Bd. 6 S. 301, und nach Chemisches Central- 
blatt, 1892 Bd. 2 S. 547.) 


Apparat von 
Phabbit. 


Bestimmung des Mangans im Eisen. 


Die vom Ausschuss für Einführung einheitlicher Unter- 
suchungsmethoden empfohlene Wolff’sche Methode, die sich 
einer besonderen Beliebtheit erfreut und sich namentlich 
für den Betrieb eignet, hat durch M. A. v. Reis einige 
Vereinfachungen erfahren. 

Um bei vielen Manganbestimmungen das Abfiltriren 
des Kohlenstoffs, sowie die lästige Oxydation mit Kalium- 
chlorat zu vermeiden, löst Verfasser das Eisen in Salpeter- 
schwefelsäure und vervollständigt die Oxydation des Kohlen- 
stoffs mit Bariumsuperoxyd. Die Salpeterschwefelsäure 
erhält man durch Vermischen von 275 R.-Th. Wasser mit 
125 R.-Th. Salpetersäure (spec. Gew. = 1,4) und 100 Th. 
concentrirter Schwefelsäure. 

Je nachdem in Roheisen oder in Flusseisen das Mangan 
bestimmt werden soll, werden die Proben verschieden be- 
handelt. Soll in kürzester Zeit eine Manganbestimmung 
in Roheisen ? ausgeführt werden, so wird in zwei Porzellan- 
schalen je 1 g der Probe gewogen, in 25 cc Säuregemisch 
gelöst, nach erfolgter Lösung direct auf die Flamme ge- 
setzt und in zugedeckter Schale so weit eingekocht, bis 
Schwefelsäuredämpfe auftreten. Nachdem die Schalen sich 
etwas abgekühlt haben, werden die Deckgläser abgespritzt 
und so viel Wasser zugesetzt, dass die Gesammtmenge etwa 
100 ce beträgt. Nun werden 10 cc des Säuregemisches 
zugefügt und so lange erwärmt, bis die Salze sich voll- 
ständig gelöst haben. Darauf spült man in einen Erlen- 
meyer-Kolben von 11 Inhalt, gibt etwa 3 g Bariumsuper- 
oxyd und 5 cc concentrirte Salpetersäure hinzu und hält, 
um das überschüssige Superoxyd zu zerstören, die Flüssig- 
keit 2 bis 3 Minuten im Sieden. Alsdann werden 
300 bis 400 cc Wasser von etwa 90° hinzugesetzt und so 
viel Zinkoxydmilch, dass ein deutlicher Ueberschuss vor- 
handen ist; ein zu grosser Ueberschuss ist jedoch zu ver- 
meiden. Die Probe ist dann zum Titriren fertig. 

Brauchen dagegen die Bestimmungen erst nach einigen 
Stunden fertig gestellt zu werden, so werden vom gewöhn- 
lichen Roheisen 5 g in einem Halbliterkolben, von Spiegel- 
eisen und Ferromangan ebenso viel in einen Literkolben 
eingewogen und mit 80 cc des Säuregemisches übergossen. 
Nach Beendigung der Reaction hält man die Kolben 3 bis 
4 Stunden auf 100°, oder auch, um diese Zeit abzukürzen, 
il, Stunde über der Flamme in schwachem Kochen. Darauf 
lässt man abkühlen und füllt zur Marke auf. Vom ge- 
wöhnlichen Roheisen und vom Spiegeleisen werden je zwei 
Proben von 100 cc, vom Ferromangan nur 50 cc nach 
Zusatz von 5 cc Salpetersäure und etwa 3 g Bariumsuper- 
oxyd, und bei Ferromangan von 50 cc Wasser nach dem 
oben angegebenen Verfahren weiter untersucht. 

Um Flusseisen auf diese Weise zu untersuchen, wird 
1 g desselben mit 25 co Säuregemisch übergossen und 
nach erfolgter Lösung etwa 15 Minuten lang auf 100° 
erhitzt, worauf man auf etwa 100 cc verdünnt und, wie 
angegeben, weiter verfährt. 

Zur Titrirung der auf die eine oder andere Art fertig 
gestellten Proben benutzt man eine Permanganatlösung, 
welche für Spiegeleisen und Ferromangan im Cubikcenti- 
meter 0,005 g Mangan entspricht, für gewöhnliches Roh- 
eisen und Fiusseisen dagegen nur 0,001 g Mangan. 


2 Verfasser begreift hier unter Roheisen auch Spiegeleisen 
und Ferromangan ein. 
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Verfasser gibt dann bezüglich der Herstellung und 
Aufbewahrung der Titerlösung, sowie auch über die Be- 
schaffenheit und Prüfung der zur Methode nothwendigen 
Reagentien ausführliche Mittheilungen, bezüglich deren 
Einzelheiten auf das Original verwiesen werden muss. 
(Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 S. 604 
und 672.) 


Bestimmung der Phosphorsäure. 


Die Anwendung der Märker’schen Citratmethode leistet 
bei der Bestimmung der in Wasser löslichen Phosphor- 
säure in Superphosphaten u. a. gute Dienste; dagegen er- 
gibt sich bei hochprocentigen Spodien nach v. Lorenz 
1 Proc. Phosphorsäure zu viel. Die Ursache dieses Fehlers 
ist wohl darin zu suchen, dass bei Anwendung der Citrat- 
methode auf die Analyse calciumphosphathaltiger Sub- 
stanzen in den Niederschlag der phosphorsauren Ammon- 
magnesia stets Caleiumphosphat gelangt, wodurch die 
Phosphorsäurebestimmung gegenüber derjenigen nach der 
Molybdänmethode zu hoch ausfällt. Um diesen Uebelstand 
zu vermeiden, fällt Verfasser das Calcium vorher aus, 
indem er nach folgendem Gang arbeitet: 

5 g der Substanz werden in eineın Kolben mit 40 cc 
Salzsäure (Volumengewicht 1,105) übergossen und, wenn 
nötbig, gelinde erwärmt, bis die Masse fein vertheilt ist. 
Hierauf gibt man 20 cc Schwefelsäure (mit gleichen Theilen 
Wasser verdünnt) hinzu und kocht etwa 15 bis 20 Minuten, 
bis der Kolbeninhalt diekbreiig geworden ist, lässt etwas 
abkühlen und setzt 250 cc kalt gesättigte Ammonium- 
oxalatlösung hinzu, kocht neuerdings auf und giesst langsam 
zu der siedenden Flüssigkeit 100 cc saure Citratlösung, 
die im Liter 400 g Citronensäure und 84 g Ammoniak 
enthält.” Nach kurzem Aufkochen lässt man abkühlen, 
giesst in einem 500 cc-Kolben um, füllt auf, mischt, filtrirt, 
versetzt 50 cc des Filtrates mit 100 cc Ammoniak (2,5 Proc.) 
und fällt die Phosphorsäure mit Magnesiamixtur. 

Es wird also nach diesem Verfahren von vornherein 
das Calcium zum grössten Theil als Sulfat gefällt und der 
Rest dann als Calciumoxalat. Die Mengen des Ammonium- 
oxalats und des Ammoniumcitrats sind so bemessen, dass 
alle Schwefel- und Salzsäure als Ammoniumsalze gebunden 
werden und in der Lösung nur freie Oxal- und Citronen- 
säure enthalten ist. 

A.Jolles bestätigt die oben erwähnte Differenz zwischen 
Citrat- und Molybdänmethode bei der Analyse der Thomas- 
schlacke und bespricht sodann eingehender das Verfahren 
von H. und E. Albert‘ bezüglich der Phosphorsäure- 
bestimmung in der Thomasschlacke. Bei letzterem Ver- 
fahren wird die Kieselsäure nicht vollständig abgeschieden, 
weil das Eindampfen der salzsauren Lösung nur bis zur 
dicken Gallerte erfolgt. Die Resultate fallen stets um einige 
Zehntelprocent zu hoch aus. Bessere Zahlen erhält Jolles 
auf folgende Weise: 

5 g Schlackenmehl werden mit etwas Wasser ange- 
feuchtet, mit Salzsäure (20° B.) gekocht und zur Trockne 
gedampft. Der Rückstand wird im Luftbad bei 120° ge- 
trocknet, nach dem Erkalten mit Salzsäure befeuchtet, mit 
Wasser aufgenommen und filtrirt. Das Filtrat wird auf 


3 400 g Citronensäure werden mit 350 ce Wasser über- 
gossen und unter Abkühlen mit 350 cc Ammoniak (Volumen- 
gewicht 0,905) versetzt. 


4 Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 S. 280. 


500 cc aufgefüllt und hiervon 50 ce mit Citratlösung ver- 
setzt und die Phosphorsäure, wie üblich, als phosphor- 
saure Ammonmagnesia bestimmt. (Nach Oesterreichisch- 
ungarische Zeitschrift für Zuckerindustrie und Landwirthschaft 
durch Chemisches Centralblatt, -1892 Bd. 2 S. 630, und nach 
Zeitschrift für analytische Chemie, 1892 Bd. 31 8. 516.) 


Zur Werthbestimmung der Thomasschlacken. 


Da die Bestimmungen der Phosphorsäure in der 
Thomasschlacke nach der Citratmethode keine befriedigenden 
Resultate ergaben, so ist man zu der Molybdänmethode 
zurückgekehrt unter Beibehaltung der concentrirten Schwefel- 
säure als Lösungsmittel. 

Nach O. Förster hat die Anwendung der Schwefel- 
säure aber ihre Bedenken wegen Nichtberücksichtigung 
des Gypsrückstandes, sowie auch wegen der Oxydation des 
Phosphors des Phosphoreisens, obwohl der Gehalt der 
Schlacke an Phosphoreisen in vielen Fällen verschwindend 
klein sein mag. Es wäre daher im Hinblick auf die That- 
sache, dass, obwohl Tetracalciumphosphat in verdünnter 
Citronensäurelösung vollkommen löslich ist, die Schlacken 
nach der Behandlung mit derselben dennoch einen phos- 
phorsäurehaltigen Rückstand hinterlassen, wünschenswerth, 
dass eine Methode ausgearbeitet würde, welche, auf der 
Löslichkeit des Tetracalciumphosphats und Unlöslichkeit 
bezieh. Schwerlöslichkeit anderer den Schlacken angehörender 
Phosphate in Citronensäure oder Ammoniumeitrat be- 
ruhend, gestatten würde, lediglich die Phosphorsäure des 
Tetracaleiumphosphats zu bestimmen. (Nach Chemiker- 
Zeitung, 1892 Bd. 16 8. 1596.) 


Zur Phosphorsäurebestimmung nach Spica. 


M. Spica hat in der Gaz. chim., Bd. 12 8. 117, eine 
neue maassanalytische Bestimmung der Phosphorsäure ver- 
öffentlicht. Dieselbe beruht darauf, dass Kaliumferrisulfat 
sämmtliche Phosphorsäure aus deren neutraler Lösung 
als Ferriphosphat fällt. Die Reaction soll in der Kälte 
vorgenommen werden und die Phosphatlösung frei von 
fremden Salzen sein. Als Indicator dient Salicylsäure. 

Carl Arnold und Konrad Wedemeyer prüften diese 
Methode Spica’s und kamen zu der Ansicht, dass dieselbe 
mehrere Uebelstände aufweise, welche der Methode wohl 
keine allgemeine Verbreitung in der Praxis schaffen werden. 

Lässt man zu der den Indicator enthaltenden Phos- 
pbatlösung Kaliumferrisulfatlösung tropfenweise einfliessen, 
so entsteht gleich beim ersten Tropfen eine violette Färbung 
des Niederschlages, welche beim Schütteln zwar ver- 
schwindet, aber gegen das Ende der Ausfällung nicht mehr 
zu beseitigen ist, so dass das Ende der Reaction schwer 
zu erkennen ist. Beim Kochen verschwindet die Färbung, 
wenn nicht ein grösserer Ueberschuss von Kaliumferri- 
phosphat vorhanden ist. 

Vergleichende Versuche, welche Verfasser anstellten, 
ergaben für Natriumorthophosphat nach der Molybdän- 
methode 6,99 Proc. P,O,, nach Spica in der Kälte 6,04 
und 5,81 Proc., am Endpunkt, nach dem Kochen des Nieder- 
schlags erkannt, 6,89 Proc. P,O,. Setzt man vom Indicator 
grössere Mengen hinzu, so erschwert dies das Erkennen 
des Endpunktes noch mehr. Versuche mit anderen In- 
dicatoren waren noch ungünstiger. 

Um in der Thomasschlacke die Phosphorsäure zu be- 
stimmen, schlägt Spica vor, mit Schwefelsäure aufzuschliessen 
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und die frei gemachte Phosphorsäure mit absolutem Alkohol 
aufzunehmen. Die Aufschliessung mit Schwefelsäure hat 
aber bekanntlich den Nachtheil°, dass die Phosphate von 
den abgeschiedenen Sulfaten mit eingeschlossen werden, 
welch erstere nur sehr schwer sich mit absolutem Alkohol 
vollständig ausziehen lassen. Das lange Auswaschen mit 
Alkohol hat aber auch den Uebelstand, dass etwas Eisen 
oxydirt wird zu einer Verbindung, welche sich in Alkohol 
zu lösen scheint. Neutralisirt man eine solche Lösung, so 
fällt ein Theil der Phosphorsäure mit dem Eisen nieder 
und macht die Lösung zur Bestimmung unbrauchbar. 
Eine Thomasschlacke, welche nach der Molybdän- 
methode im Mittel aus vier Bestimmungen 17,88 Proc. 
P0; ergab, enthielt nach Spica im Mittel aus acht Be- 
stimmungen nur 16,59 Proc. Eine künstliche Schlacke, 
die 17,68 Proc. P,O; enthielt, gab nach Spica 15,84 Proc. 
(Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 S. 603.) 
Anschliessend an die vorhergehenden Referate über 
die Bestimmung der Phosphorsäure in den Thomasschlacken 
sei hier zum Schluss erwähnt, dass der Verbana landwirth- 
schaftlicher Versuchsstationen im Deutschen Reiche das Auf- 
schliessungsverfahren der Thomasphosphate mit Salzsäure 
und Schwefelsäure auf seinen einzelnen Stationen einer 
eingehenden Prüfung unterzogen hat. Auf Grund der Ergeb- 
nisse, die Prof. Märker (Halle) in einer Sitzung des 
Düngerausschusses genannten Verbandes zu Hildesheim am 
30. October 1892 vortrug, sowie der Mittheilung des 
Dr. K. Müller in Hildesheim, dass die Aufschliessung mit 
Schwefelsäure unter Hinzugabe einer kleinen Messerspitze 
Sand glatt ohne Krustenbildung vor sich gehe, beschloss 
der Düngerausschuss des oben erwähnten Verbandes der 
Hauptversammlung vorzuschlagen: „an dem Schwefelsäure- 
Aufschliessungsverfahren der Thomasphosphate festzuhalten 
und das Salzsäureverfahren nicht für zulässig zu erklären.“ 
Bezüglich der Analysenbelege, der Art der Prüfung 
der Methoden u. s. w. sei hier auf die Originalabhandlung 
von M. Märker verwiesen. (Nach Die landwirthschaftlichen 
Versuchsstationen, 1892 Bd. 41 S. 329 bis 373.) 


R. und A. Collette's elektrischer Säuremesser. 


Der auf der internationalen Ausstellung der Alkohol- und 
Gährungsindustrie zu Paris vorgeführte, von R. und A. Collette 
erdachte und von A. Demichel ausgeführte Säuremesser, mittels 
dessen der Säuregehalt gährender Getränke fortlaufend während 
deren Herstellung bestimmt und danach der günstigste Grad 
. eingehalten werden soll, besteht nach der Revue industrielle, 
1892 * S. 489, aus einem Galvanometer und einer galvanischen 
Zelle. Letztere enthält zwei rechteckige Platten aus Kupfer 
und Zink, welche an ihren unteren Flächen ausgeschnitten und 
durch isolirte Bolzen mit einander verbunden sind. Bein Ein- 
tauchen in eine säuerliche Flüssigkeit bilden sie ein galvani- 
sches Element und geben im Galvanometer nach dem Ohm’schen 
Gesetze den Säuregehalt an, da mit dem Säuregehalte pro- 
portional sich der Widerstand ändert, die elektromotorische 
Kraft aber bei derselben Säure als unveränderlich anzusehen ist. 

Zumeist stellt man diesen Säuremesser in die Leitungen, 
welche die Brühe den Gährungskuven zuführen, oder in diese 
Kuven selbst. Da die Flüssigkeit stetig bewegt ist, so hat man 
keine Polarisation zu befürchten, welche die Genauigkeit der 
Angaben stören könnte. Würde das Element zufällig einge- 
taucht, so könnte der Strom abnehmen, was fehlerhafte An- 
gaben veranlassen würde. Deshalb bringt man in der Leitung 
hinter dem Elemente ein Querstück an, über welches sich die 
Flüssigkeit grösstentheils ergiesst und so das Element gleich- 
mässig badet; ein Ausschnitt unten am Querstück lässt Erde 
und Sand abfliessen, so dass diese nicht den Apparat umgeben. 


5 Vgl. das vorangehende und folgende Referat. 


Nöthigenfalls kann die Nadel des Galvanometers bei ihrem 
grössten und kleinsten Ausschlage einen Strom durch eine 
elektrische Klingel schliessen. Auch kann man es so einrichten, 
dass die Angaben des Galvanometers aufgezeichnet werden. 


M. Böhm’s Fäden für Glühlampen. 


Der Berliner M. Böhm will nach seinem englischen Patente 
Nr. 6088 vom 29. März 1892 nicht Fasern, sondern ein ent- 
sprechend weiches, aber zähes Metall, oder eine Legirung zur 
Herstellung der Fäden für Glühlampen benutzen. Fine geeig- 
nete Legirung besteht aus zwei Theilen feinem Gusseisen und 
einem Theile Aluminium; diese ist reich an Kohle, aus- 
reichend dehnbar und porös, aber kein besonders guter Leiter 
der Elektricität. Der dünne Draht wird in einer schweren 
Kohlenwasserstofflüssigkeit von hohem Schmelzpunkte gekocht, 
damit diese in die Poren eindringt. Passende Längen werden 
dann von diesem Drahte abgeschnitten, in die gewünschte Form 
gebogen und durch Erhitzen in einer Kohlenwasserstoffatmo- 
sphäre in gewöhnlicher Weise mit einer Kohlenhülle umgeben, 
zuvor jedoch zum Zweck besseren Anhaftens der Kohle mit 
einem Firniss überstrichen, welcher aus einem mit Alkohol ver- 
dünnten und mit etwas Graphit oder Russ verdickten Kohlen- 
theer bestehen kann. 


Beglaubigung und Prüfung von Schraubengewinden. 


Durch Rundschreiben wird uns mitgetheilt, dass die physi- 
kalisch-technische Reichsanstalt Abtheilung II in Charlottenburg 
die von ihr ausgearbeiteten Bestimmungen über die Prüfung 
und Beglaubigung von Schraubengewinden durch Druck hat ver- 
vielfältigen lassen. Es sind dies die Bestimmungen über die 
Normalien, welche auf dem internationalen Kongress zu München 
zur Einführung und Aufrechterhaltung einheitlicher Schrauben- 
gewinde festgesetzt worden sind, deren Richtigkeit durch die 
Reichsanstalt beglaubigt wird. Wir machen die hierbei Be- 
theiligten darauf aufmerksam, dass auf Wunsch von oben- 
genannter Anstalt das Schriftchen kostenfrei abgegeben wird. 


Paulin’s Erdmagnetisator zur Beförderung des Pflanzen- 
wuchses. 


Der von Beckeistener erfundene und von Paulin wesentlich 
abgeänderte Erdmagnetisator, dessen günstige Einwirkung auf 
den Pflanzenwuchs durch einen Versuch auf einem Kartoffel- 
felde und in einem Weinberge nachgewiesen worden ist, be- 
steht nach dem Genie Civil, 1892 Bd. XXII * S. 95 in einer 12 bis 
18 ın langen, harzigen Stange, welche entrindet und mehrmals 
mit Oel oder besser mit Theer bestrichen und in die Erde ge- 
steckt wird. Auf ihrer Spitze wird ein Porzellankopf befestigt, 
welcher einen 0,7 m langen Stab aus galvanisirtem Eisen trägt; 
letzterer endet in eine Gabel aus Kupfer, deren fünf Zinken 
0,35 m lang sind. Von dem Eisenstabe geht ein galvanisirter 
Leitungsdraht zur Erde, welcher durch isolirende Stücke an der 
Stange festgehalten wird, und ist mit einem Netz von Drähten 
verbunden, welche je nach der Cultur 0,15 bis 0,50 m tief 
liegen, so dass sie die Arbeiten nicht stören. Der eine Draht 
läuft in der einen Richtung nach beiden Seiten hin 25 m in 
dem zu beeinflussenden, vıiereckigen oder runden Feldstücke 
und die anderen verlaufen normal zu demselben in Abständen 
von 2 m und ebenfalls von dem ersten Drahte aus auf 25 m nach 
jeder Seite. Auf das Hektar würde man demnach vier Mag- 
netisatoren brauchen. 
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Bau und Betrieb der Dampfkessel. Ein praktisches 
Handbuch für Techniker, Fabrikanten, Industrielle 
sowie zum Unterricht in technischen Schulen. Aus 
der Praxis für die Praxis bearbeitet von H. Haeder, 
Duisburg. 

Das vorliegende Buch ist in derselben Weise bearbeitet 
wie das 1890 278 48 besprochene Werk desselben Verfassers 
über Dampfmaschinen. Ohne auf wissenschaftliche Auseinander- 
setzungen einzugehen, gibt es nur Resultate über dasjenige, 
was zur Wahl der Materialien, der Fertigstellung, der Stärke- 
berechnung, der Ausrüstung und Behandlung der Kessel gehört. 
Der Inhalt enthält eine grosse Fülle von Angaben, die man 
sich bisher mit Mühe aus Zeitschriften, Preisverzeichnissen 
zusammensuchen musste. Der zugegebene Atlas hätte ohne 
Nachtheil für das Werk wegfallen können, da er den Eindruck 
einer zufälligen Sammlung von Abbildungen aus verschiedenen 
Geschäftsankündigungen macht. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 


Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Jährlich erscheinen 52 Hefte à 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Stuttgart, 8. September 1893. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffiende an die „J. G Cotta’sche Buchhälg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


verstellbaren Bock c unterstützt wird, bewirkt werden. 

Ueber Walzen und Walzwerke, Die Walzen b liegen in Böcken e, welche behufs Schränkung 
(Fortsetzung des Berichtes S. 195 d. Bd.) der ersteren um die Zapfen f axial gedreht werden können. 
Mit Abbildungen. Zu diesem Zwecke sind die Böcke e auf der unteren Seite 


mit Zähnen versehen, in welche die beiden (etwas conver- 

Das Querwalzwerk von R. W. Barker in London | girenden) Schnecken g, die entgegengesetzte Steigung haben, 
(Englisches Patent Nr. 4331 vom 11. März 1891) ist zum | eingreifen. Die Schnecken g sind durch Zahnräder hi mit 
Auswalzen von Waggonachsen bestimmt. Wie Fig. 40 | einander verbunden und werden durch Kegelräder k und 
bis 42 zeigen, wird die Walzarbeit von einer anstellbaren | eine Reibungskuppelung von der Hauptbetriebswelle an- 
Oberwalze C und zwei fest gelagerten Unterwalzen B ver- | getrieben. Dabei erfolgt die Drehung der Böcke e nach 
richtet. Sie erhalten ihre Bewegung von der Achse E aus | der einen oder der anderen Richtung, je nachdem die 
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Querwalzwerk von Barker. Glättwalzwerk für Rundeisen vun Farmer. 


mittels der an beiden Walzenenden befindlichen Räder F' | Welle eine oder die andere Schnecke g dreht. Behufs 
in der Weise, dass die Bewegung der Walzen in demselben | Näherung oder Entfernung der einen Walze b gegen die 
Drehsinne erfolgt. Die Einstellung der oberen Walze ge- | andere ist der eine (linke) Bock e durch die Schraube m 
schieht von dem Cylinder G aus mittels Presswasser. Die | axial verschiebbar. Zur Drehung der Walzen b ist auf 
Walzen sind so geformt, dass die oberhalb Fig. 40 ange- | einem der Zapfen derselben je ein Kegelrad n angeordnet, 
deutete Form der Achse erzielt wird. in welches ein auf dem Bock e drehbares Kegelrad o ein- 
Seiner Anordnung nach gehört unter die Querwalzen | greift. Mit demselben ist ein Stirnrad p aus einem Stück 
auch das Glättwalzwerk für Rundeisen von John Farmer | gegossen, welches durch auf die Welle gekeilte Zahn- 
in Pollokshields (Renfrewshire), welches unter Nr. 3913 | räder q direct gedreht wird. Beim Austritt des Rund- 
vom 13. März 1888 für England patentirt ist. eisens a aus den Walzen b wird dasselbe an einer genau 
Behufs Oberflächenglättung und Verdichtung wird das | einstellbaren Führung entlang geführt und durch besonders 
Rundeisen a (Fig. 43 bis 45), oder auch zu glättende Röhren, | gestaltete Gewichtshebel gegen dieselbe gedrückt. 
zwischen zwei in gleicher Richtung sich drehanden Walzen b 5) Röhrenwalzen. Unter Nr. 58762 vom 24. Februar 
umseine Mittelachse gedreht. Durch Schränkung der Walzen b | 1891 ist Max Mannesmann in Remscheid-Bliedinghausen 
gegen einander kann ein Vor- oder Rückgang des Rund- | ein Verfahren nebst Vorrichtung zum Formen, Auswalzen 


eisens a, welches von dem gekühlten und durch einen Keil d | und Kalibriren von Röhren und anderen Hohlkörpern 
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patentirt worden, über welches Stahl und Eisen auszüglich 
Folgendes mittheilt: 

Um Röhren oder anderen Hohlkörpern in einem Walz- 
werk bestimmte Formen zu geben, d. h. die Rohre auf 
bestimmte Querschnitts- oder Längsformen zu bringen, sie 
zu kalibriren oder zu glätten bezieh. die Wandung und 
geeignetenfalls den inneren Durchmesser eines Rohres zu 
verkleinern, also z. B. hohle Schienen von bestimmter 
Profilform, hohle Säulen oder Träger mit Rippen u. dgl. 
aus Röhren von kreisförmigem Querschnitt auszuwalzen, 
wird das zu bearbeitende Rohr auf einen Dorn gesteckt 
und mit demselben zwischen zusammen arbeitenden Walzen 
so behandelt, dass jedesmal nur ein kurzes Stück des 
Rohres bearbeitet wird, worauf Rohr und Dorn eine Be- 
wegung in entgegengesetztem Sinne erhalten, um dann 
wieder im Sinne der ersten Verschiebung bewegt zu werden, 
derart, dass das Rohr und geeignetenfalls auch der Dorn 
eine pilgerschrittförmige Bewegung ausführt und das Werk- 
stück auf diese Weise nach und nach ganz oder nur zum 
Theil zwischen die Walzen hindurchgeführt wird. Auf 
diese Weise wird das Werkstück nicht seiner ganzen Länge 
nach hinter einander, sondern immer nur stückweise be- 
arbeitet, so dass die Arbeitstelle absetzend von einem 
Ende des Werkstückes zum anderen fortschreitet. Während 
also z. B. beim Ziehen eines Rohres dasselbe jedesmal ganz 
durch ein Zieheisen hindurch bewegt wird und der Durch- 
messer des Rohres durch Benutzung mehrerer Zieheisen 
mit stets enger werdender Lochweite verkleinert wird, das 
Rohr also viele Male seiner Länge nach ganz durch die 
Zieheisen hindurchgezogen wird, erhält dasselbe nach vor- 
liegendem Verfahren in einem einzigen Durchgang zwischen 
die Walzen hindurch seine Endform, indem es stets zwischen 
den Walzen verbleibt und nur verhältnissmässig kleine 
Längsbewegungen ausführt. 

Bezeichnet man dasjenige Ende des Werkstückes, an 
welchem die Bearbeitung beginnt, als das vordere Ende, 
und das entgegengesetzte Ende als das hintere, die Be- 
wegung des Werkstückes in der Richtung vom hinteren 
Ende nach dem vorderen als Vorwärtsbewegung und die 
entgegengesetzte als Rückwärtsbewegung, so kann die Be- 
arbeitung des Werkstückes entweder nur während der 
Rückwärtsbewegung oder eines Theiles derselben erfolgen, 
oder endlich könnte auch während beider Bewegungen eine 
Bearbeitung stattfinden. 

Unter Umständen ist nach jeder Einwirkung der 
Walzen eine Drehung des Werkstückes nebst Dorn um 
dessen Längsachse erforderlich, damit andere Theile des 
Werkstückes von den Walzen erfasst werden. 

Die Skizzen Fig. 46 und 47 veranschaulichen das Aus- 
walzen eines Rohres über einen eylindrischen Dorn mittels 
sich beständig in gleicher Richtung drehender Walzen, und 
zwar ist angenommen, dass der Angriff der Walzen, d. h. 
das Bearbeiten des Werkstückes während der Vorwärts- 
bewegung desselben erfolgt und die Walzen mit excen- 
trischem Kaliber ausgestattet sind. 

Die angetriebenen Walzen a und c drehen sich be- 
ständig und besitzen ausser der Kalibrirung Abflachungen e, 
welche den Rückgang des Werkstückes # gestatten, wenn 
dasselbe in eine neue Anfangslage für den Angriff der 
Walzen gebracht werden muss. In der Skizze links ist 
eine solche Anfangslage dargestellt. Das auf dem Dorn o 


befindliche Werkstück : ist in der Richtung des Pfeiles 


Ueber Walzen und Walzwerke. 


die Abflachungen e einander zugekehrt sind. 
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den Walzen a und c so weit genähert, dass sein vorderes 
Ende von den Walzen erfasst und in der aus der Skizze 
rechts ersichtlichen Weise bearbeitet wird. Hierbei erhält 
der Dorn o zweckmässig, aber nicht nothwendig, eine 
kleinere Verschiebung als das Werkstück i. Durch das 
Auswalzen wird das vordere Ende des Werkstückes si ent- 
sprechend der Kalibrirung der Walzen a und c gestreckt, 
bis die Abflachungen e der Walzen beginnen, sich einander- 
gegenüber zu stellen. Der Angriff der Walzen hört in 
diesem Augenblicke auf, und Werkstück ; nebst Dorn o. 
können nunmehr wieder zurückbewegt werden, da das 
Werkstück von den Walzen vollkommen frei gegeben ist. 
Während dieser Rückwärtsbewegung erfolgt gleichzeitig 
eine Drehung des Werkstückes mit Dorn um dessen Längs- 
achse in der Richtung des Pfeiles, so dass beim nächsten 
Angriff der Walzen andere Theile des Werkstückquer- 
schnittes zur Bearbeitung gelangen. Die Ausdehnung der 


Fig. 46. 
Mannesmann’s Röhrenwalzen. 


Fig. 47. 


Abflachungen e der Walzen ist der Rückwärtsbewegung 
des Werkstückes entsprechend derart bemessen, dass letz- 
tere Bewegung durch die Drehung der Walzen nicht ge- 
stört wird. Da ferner das Werkstück ¿i während dieser 
Rückwärtsbewegung sich frei zwischen die Walzen hindurch 
bewegt, so folgt, dass es in der Richtung seiner Längsachse 
geeignet geführt und gestützt werden muss. Nach Be- 
endigung der Rückwärtsbewegung des Werkstückes i kann 
ein neuer Angriff der Walzen erfolgen, durch den eine 
weitere Streckung des Werkstückes herbeigeführt wird, 
bis die Walzen sich wieder so weit gedreht haben, dass 
Während 
dieses Theiles der Drehung der Walzen a und c kann dann 
wieder das Werkstück zurückbewegt und um seine Längs- 
achse gedreht werden, so dass es in die für einen erneuten 
Angriff der Walzen geeignete Lage gelangt. Wie ersicht- 
lich, wird das Werkstück bei jedem weiteren Angriff der 
Walzen an einer anderen Stelle erfasst. Ist das Auswalzen 
schliesslich so weit fortgeschritten, dass die Walzen an 
der engsten Stelle ihrer Kalibrirung auf das Werkstück 
einwirken können, so ist eine weitere Verkleinerung des 
Querschnittes jenes Theiles des Werkstückes ausgeschlossen, 
so dass beim folgenden Auswalzen des hinter jener Stelle 
liegenden stärkeren Theiles des Werkstückes der äussere 
Durchmesser hier nicht mehr verkleinert und das vordere 
Rohrende also cylindrisch wird. Die folgende Rückwärts- 
bewegung des Werkstückes ist demgemäss derart zu be- 
messen, dass das Werkstück nur so weit zurückbewegt 
wird, dass der konische Theil des Werkstückes von den 
Walzen beim folgenden Angriff erfasst wird, während das 
cylindrische Ende des Werkstückes zwischen den Walzen 
verbleibt. Von nun an wird bei jedem Angriff der cylin- 
drische Theil des Werkstückes länger werden, und da, wie 
vorhin ausgeführt, die Vorwärtsbewegung des Werkstückes 
stets grösser ist als die des Dornes, so folgt, dass das 
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Werkstück # nach und nach von den Walzen über den 
Dorn o hinweggezogen wird. 

In der Patentschrift sind zahlreiche Ausführungsformen 
dieses Verfahrens angegeben. 

Ein Verfahren zum Auswalzen von Röhren u. dgl. 
ist Gegenstand des durch D.R.P. Nr. 50413 vom 5. März 
1889 geschützten Walzwerkes von C. Kellogg in Findley 
(Nordamerika). Als Grundlage für das Verfahren dienen 
hohle Stahlblöcke, welche nuthlose Röhren u. dgl. liefern. 
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Kellogg’s Röhrenwalzwerk. 


Die Vorrichtung besteht aus einer Reihe von Walzen- 
paaren, die direct angetrieben werden, und zwischen denen 
ein konischer Dorn hindurchläuft. Der erhitzte hohle Block 
wird zwischen einer Reihe von Walzenpaaren B, deren 
Arbeitsebenen je um 90° gegen einander gedreht sind, aus- 
gewalzt, wobei die Geschwindigkeiten der auf einander 


Fig. 52. 
Kellogg’s Röhrenwalzwerk, 


folgenden Kaliber stetig wachsen und die Querschnitte 
des Walzgutes stets geringer werden. Die Röhren gleiten 
über einen konischen Dorn C, der mit Wasserkühlung 
versehen ist und der eine ungeänderte Lage zu den Walzen 
beibehält. Der Dorn C wird mittels zweier zangenartig 
wirkender Stücke D D, abwechselnd festgehalten, so dass 
man die Hohlblöcke nach Lösung von D über den Dorn 
schieben, dagegen nach Feststellung von D und Lösung 
von D, den Walzen zuschieben kann. Von den Abbildungen 
zeigen Fig. 48 bis 50 die Anordnung im Ganzen, Fig. 51 
die Einrichtung des Dornes, und Fig. 52 die Stellböcke D 
und D, die mit Presswasser oder Dampf betrieben werden. 
Wir haben hier nur den Grundgedanken erläutert und 
verweisen wegen Einzelheiten auf die Patentschrift (vgl. 
1887 264 * 477). 

Ein Röhrenwalzwerk, dessen Grundlage aus Fig. 53 
zu ersehen ist, ist E. F. Randolph in New York und 
G. H. Clowes in Waterbury durch das D. R. P. Nr. 62668 


vom 15. Juli 1892 geschützt. Als arbeitende Theile dienen 
vier konische Walzen A, die an beiden Enden einen cylin- 
drischen Theil zeigen, während im mittleren Theile sich 
der Umfang spiralförmig vergrössert. Diese vier Walzen 
sind in einem supportförmigen Gestelle gelagert und werden 
in demselben Drehsinne angetrieben. B ist das zu be- 
arbeitende Stück, es ruht auf dem Dorne D, welcher den 
von den Walzen A ausgeübten Druck aufnimmt und in 
zwei Körnern CC, drehbar ist. Durch die Einwirkung 
der spiralförmigen Walzen wird der äussere Durchmesser 
des Rohres verringert und zwar in dem Maasse, wie die 
Walzen angestellt werden, was durch vier Paar radial ge- 
richteter Schrauben geschehen kann. Da, wie erwähnt, 
die Endflächen der Walzen cylindrisch sind, so wird die 
Oberfläche der Röhren bei dem Walzvorgange zugleich 
geglättet. Der Walzenträger gleitet während des Walz- 
vorganges, getrieben von einer Seilumschlingung in Ver- 
bindung mit einem Seilende, über das Bett der Walzvor- 
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Fig. 58. 


Röhrenwalzwerk von Randolph und Clowes. 


richtung den Dorn entlang. Damit das Rohr diesem Zuge 
nicht folge, ist es an der Körnerseite C um den Dorn 
herumgebogen. Die Patentschrift beschreibt ausführlich 
die Anordnung der zusammengestellten Vorrichtung und 
erwähnt noch einige Abänderungen, die wir aber für so 
unwesentlich halten, dass wir uns auf den Hinweis auf die 
Patentschrift beschränken. 

Ein Verfahren nebst zugehöriger Vorrichtung zum 
gleichzeitigen Lochen, Auswalzen und Ziehen von Hohl- 
körpern ist Heinr. Ehrhardt in Düsseldorf durch D.R.P. 
Nr. 67430 geschützt worden. Bei dem Verfahren wird das 
Werkstück zuerst durch eine Matrize gepresst, in derselben 
von einem Dorn gelocht, von Kaliberwalzen erfasst und 
ausgezogen, während gleichzeitig ein zwischen den Kaliber- 
walzen befindlicher Dorn die innere Kalibrirung des Rohres 
zwischen den Walzen sichert. Das Verfahren ist nach 
dem Vortrage des Erfinders im Verein deutscher Fisen- 
hüttenleute noch nicht zum Abschluss gekommen und be- 
findet sich noch in der Versuchszeit. 

Ein eigenthümliches Walzverfahren haben J. C. Kratz 
und J. Strasmann in Barmen vorgeschlagen und unter 
Nr. 63307 vom 12. September 1890 patentirt erhalten. 
Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, mittels welcher 
Röhren derart aus einzelnen Flachstäben gewunden werden, 
dass letztere sich in Schweisshitze auf eine innen gekühlte 
hohle Achse spiralförmig aufwickeln, wobei das sich bildende 
Rohr stetig durch Walzenpaare von dieser Achse abgezogen 
wird. Der Eisenstab wird zwischen einer langsam rotirenden 
und dadurch den Stab auch stetig zuschiebenden Scheibe 
und der als Dorn dienenden hohlen Achse eingeführt, und 
es beginnen schon dabei sich die Windungen durch das 
Andringen der Scheibe zu schweissen, welche Schweissung 
durch dahinter liegende Walzenpaare mittels rollenden 
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Druckes und gleichzeitiger Stauchung der Rohrwindungen 
vollendet wird. An der Vorderseite der Vorrichtung 
(Fig. 54) liegt eine hohle Achse a, in deren rechtsseitige 
Oeffnung Luft oder Wasser geleitet werden kann. Am 
vorderen Ende dieser hohlen Achse ist ein hohler Dorn c 
eingeschraubt, welcher von seiner Anfangsstellung vor dem 
Walzenpaar BB aus sich zwischen diesem hindurch bis 
zum nächsten B, B, selbsthätig vorwärts bewegen lässt und 
zwar bei gleichzeitiger Rotation. Beide Walzenpaare sind 
nach der Dicke des Rohres ausgekehlt und auf axial aus- 
gebohrten Planscheiben CC, gelagert. Diese Planscheiben 
werden von einem Zahnrade Z aus angetrieben, welches 
auf der Lagerungsbüchse der Planscheibe festgekeilt ist, 
und die Bewegung von C durch Traversen ?!t am Zahn- 
rad Z auf C, übertragen, so dass also jedes Walzenpaar 
in Bezug auf die Längsachse der Walzen umgedreht wird. 
Diese axiale Drehung ist mit einer gleichzeitigen radialen 
durch folgende Einrichtung combinirt. Zwischen den 
Planscheiben C und C, und deren Lagerung in den Quer- 
ständern qq drehen sich lose auf den Planscheibenbüchsen 
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Fig. 54. 
Walzverfahren von Kratz und Strasmann. 


die Räder R und R,, jedes mit konischer und gerader 
Zahnung ausgestattet. Die konische Zahnung steht mit 
dem konischen Rad r bezieh. r} auf der entsprechenden 
Achse der Walzenpaare in Eingriff, wobei das Zahnrad r, 
die Uebertragung der Bewegung auf die zweite Walze 
jedes Walzenpaares vermittelt. 

Die Stirnradzahnungen der Räder R und R, stehen 
seitlich mit den Rädern g und h auf einer Achse i im 
Eingriff, deren Antrieb durch Räder def erfolgt. 

Der Antrieb geschieht also auch durch Zahnrad Z, 
indem Zahnrad d fest auf die Lagerungsbüchse der Plan- 
scheibe C, gekeilt ist. Hierdurch ist also ausser der axialen 
Bewegung der Walzen eine gleichzeitige radiale Drehung 
derselben ermöglicht. Durch Wahl der Radgrösse für def 
kann der Vorschub des Rohres geregelt werden. Ebenso 
wird dadurch, dass das Uebersetzungsverhältniss g: R des 
ersten Walzenpaares BB kleiner gemacht wird als das 
von B, B,, erzielt, dass die bereits vorgeschweissten Win- 
dungen noch eine Stauchung in der Längsachse erhalten 
und vollends zusammenschweissen. Der unmittelbar vor 
dem Walzenpaar BB in Schweisshitze gebrachte Stab er 
hält, noch ehe er unter die angetriebene Scheibe X ein- 
geführt wird, eine sogen. Spitzflamme und legt sich zuerst 
in die vordere eingeschnittene Spitze der Achse C. Da 
der hohle Dorn c nunmehr ebenso wie die Walze K unter 
Vermittelung eines Triebwerkes angetrieben wird, um- 
wickelt sich die Dornspitze mit einer geschlossenen Kappe, 
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ähnlich einem Fingerhut. Nunmehr erfolgt der Vorschub 
der Achse a nebst Dorn c durch einen bei Drehbänken 
gebräuchlichen Mechanismus. Die Bewegung wird durch 
die Walzen B und B, befördert, ebenso durch die nach 
Art einer Hornraspel aufgehauenen Walzen N, welche 
gleichzeitig die spiralförmigen Nähte abglätten. Im weiteren 
Fortgang findet das sich drehende Rohr noch bei LL 
Unterstützung. Der Hammerschlag kann durch eine mit 
schrägen Einschnitten versehene Walze m abgerieben werden. 
Es lassen sich auch Röhren mit doppelter Wandung her- 
stellen, sowie auch Röhren von Lagen verschiedener Metalle 
hergestellt werden können. (Fortsetzung folgt.) 


Neuere Bohrmaschinen. 


(Schluss des Berichtes S. 145 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


A. Upward’s Rohranbohrvorrichtung (Fig. 33 bis 35). 


Um die unter Druck stehenden Hauptrohrleitungen 
ohne Betriebsunterbrechung behufs Anschluss 
von Nebenrohrleitungen anbohren zu kön- 
— nen, wird nach Iron, 1890 Bd. 35 *S. 271, 
von A. Upward in London die beifolgend 
abgebildete Anbohrvorrichtung in Anwen- 
dung gebracht. 

Das Bohrgestell A (Fig. 33) wird mittels 
Ueberlegketten G, H an das anzubohrende 
Hauptleitungsrohr angeschlossen und über 
die Arbeitsstelle eine Dichtungsplatte C auf- 
gepasst, welche durch zwei Seitenschrauben 
an die Abschlusskammer B angesetzt ist, die 
am Bohrgestell A befestigt ist. Im Deckel D 
führt sich das mittels Stopfbüchse P abge- 
dichtete Bohr- und Gewindeschneidwerk- 
zeug F. Dieser Deckel wird wieder an die Kammer B 
durch zwei Seitenschrauben O (Fig. 34) angesetzt, wobei 
eingelegte Leder- oder Gummiringe, wie bei C, die Ab- 
dichtung besorgen. Nach beendeter Bohrung wird der 
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Fig. 33. 
Upward's Rohranbohrvorrichtung. 


Schieber M vorgestellt, das Werkzeug durch einen Hahn- 
körper R (Fig. 35) ersetzt, wobei ein entsprechender Ab- 
schlussdeckel J für die Schlüsselschraube K passend in 
Verwendung kommt, worauf nach durchgeführter Auf- 
stellung der Hahnkörper R in das Hauptrohr eingeschraubt 
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und die gesammte Anbohrvorrichtung entfernt werden 
kann. Mit dem kleinen Ablasshahn Q wird nach erfolgtem 
Schieberverschluss die in der Kammer vorhandene Druck- 
flüssigkeit entlassen. 

Selbstverständlich gestalten sich die ausschliesslich für 
Gasleitungen bestimmten Anbohrvorrichtungen wesentlich 
einfacher, da der Dichtungsring C durch Lehmdichtung er- 
setzt, der Abschluss durch einen einfachen Blechschieber 
erreicht und die Stopfbüchse im Deckel D in Wegfall 
kommt. Um aber das zeitraubende 
Zurückdrehen der Druckschraube E zu 
ersparen, ist deren Mutter mittels eines 
Winkelverschlusses (Bajonettverschluss) 
in das Auge des Bohrgestells eingesetzt. 


Fig. 37. 


Colburn’s tragbare Bohrmaschine 
(Fig. 36 bis 38). 

Von A. L. Colburn in 
New Haven, Conn., wird 
nach American Machinist, 
1891 Bd. 14 Nr. 25 *S. 6, 
die in Fig. 86 bis 38 ab- 
; gebildete Bohrmaschine 
' gebaut. Am Führungs- 
| kopf für die Bohrspindel- 
Í hülse ist zugleich ein Ge- 
| häuse angegossen, in wel- 
| chemein Differentialräder- 
werk mit raschem Rück- 
lauf für die Schaltung 
der Bohrspindelhülse un- 
tergebracht ist, die am 
oberen Ende einen Lager- 

Colburn’s tragbare Bohrmaschine. arm für die Winkelräder 
trägt. Eigenartig ist das Lagerkreuz (Fig. 37) für 
die Schnurtriebrolle ausgestal- 
tet, um die nahe gestellten 
Leitrollen anzuordnen. Ausser- 
dem besitztdas 
Deckenvorge- 


Fig. 36. Fig. 38. 


lege noch eine 
zweite Leit- 
rolle, die zwi- 
schen der 
Trieb- und 
Spannrolle stellbar einge- 
legt ist. Dadurch wird bei 
den verschiedensten an der 
Standsäule und durch den 
Flügelstab erhältlichen 
Einstellungen des Bohr- D 
werkes ein Abgleiten der se 
Lederschnur möglichst ver- 
hindert. 


F. Marti’s fahrbare Bohrmaschine (Fig. 39 und 40). 


Auf einem mit zwei Laufrollen versehenen Dreifuss 
ist eine cylindrische Säule angebracht, an welcher ein 


Fig. 39. 


Fig. 40. Marti’s fahrbare Bohrmaschine. 
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Bohrtisch und das Bohrwerk stellbar ist. Das letztere 
besteht aus zwei übergreifenden Gelenkstücken, in welchen 
das Kurbelschwungrad mit dem einen Winkelrad lagert, 
während im zweiten Gelenkstück das Zwischen- mit dem 
zweiten Winkelrad angebracht ist. Um dessen Welle kann 
nun das eigentliche Spindellager Drehverstellungen er- 
halten, so dass dem Bohrer Loth- bis Wagerechteinstellungen 
gegeben werden können. Nach den Industries, 1892 Bd. 12 
*8.97, baut Fritz Marti in Winterthur diese Bohrmaschine. 


. Grafenstaden’s Bohrschloss (Fig. 41). 


Um mit einer in gleicher Richtung fortkreisenden 
Bohrmaschine Gewinde schneiden zu können, wird ein 
Bohrschloss mit Wendetriebwerk und doppeltem Reibungs- 
kegelin Anwendung gebracht. Nach dem D. R. P. Nr. 47 348 
vom 13. September 1888 wird an die Bohrspindel ein 
Winkelrad a geschraubt, welches durch das lose Zwischen- 
rad b ein drittes Winkelrad c treibt, durch deren Bohrung 
sich die Hilfspindel d für den Gewindeschneidbohrer frei 


Grafenstaden’s Bohrschloss. 


durchschieben kann. Der zwischen den Winkelrädern a 
und c liegende Theil hat eine doppelkegelförmige Ver- 
dickung, welche mit axialem Spielraum in dazu passende 
kegelförmige Nabenausbohrungen der Räder a und c passt. 
Da nun die Naben dieser Räder in das kugelförmige Lager- 
gehäuse mittels Bund oder Nuth angeschlossen sind, so 
wird beim Abwärtsschalten der Bohrspindel der obere 
Kegeltheil der Hilfspindel d sich in das obere Winkel- 
rad a pressen und damit verkuppelt werden. Wird nach 
beendetem Schnittgang die Bohrspindel hochgeschaltet, so 
wird der im Werkstück eingeschraubte Gewindschneid- 
bohrer zurückgehalten, wodurch sich der untere Kegel- 
theil der Hilfspindel d in das untere Winkelrad c kuppelt, 
was eine Rückdrehung des Gewindschneidbohrers, also ein 
Herauswinden aus dem geschnittenen Loch zur Folge hat. 
Zur Erleichterung des Zusammenbaues ist die Theilungs- 
fuge des kugelförmigen Lagerkopfes in die Spindelachse 
gelegt, sowie zur Verhinderung des Mitdrehens des ganzen 
Kopfes ein Zapfen e desselben sich in einem lothrechten 
Schlitz des Maschinengestells führt. Auch kann die Hand- 
habe f am anderen Theil zu gleichem Behufe dienen. 


Granger’s Bohrerschloss (Fig. 42 bis 46). 


Die Granger Foundry and Machine Comp. in Provi- 
dence, R. J., baut nach American Machinist, 1891 Bd. 14 
Nr.5*S.83, die in Fig. 42 bis 46 dargestellte, zum Ge- 
windeschneiden bestimmte Vorrichtung, welche an amerika- 
nischen Bohrmaschinen ohne Rücklauf der Bohrspindel 
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angewendet werden kann. Diese Vorrichtung besteht aus 
einem cylindrischen Gehäuse A mit Deckel B, welches ver- 
möge einer Klammer an dem unteren Theil der Zahn- 
stangenhülse befestigt wird. In diesem entsprechend aus- 
gesparten Hohlkörper A laufen das Rad C mit angesetzten 


Fig. 42. 
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Fig. 45. 
Granger's Bohrerschloss. 


Kegelzapfen und das Rad D, welches mittels Stellring und 
Bund am Boden von A angeschlossen ist. Durch die 
axiale Bohrung dieser beiden Räder C und D verschiebt 


Fig. 46. 
Granger’s Bohrerschloss. 


sich die eigentliche Hilfspindel Æ mit dem Spannfutter F 
für das Gewindeschneidzeug, wodurch je nach der Druck- 
richtung abwechselnd die zwischenliegende, auf die Hilf- 
spindel angesetzte Kuppelung G in das Rad C oder D 
eingreift. Da aber das untere Rad D durch Vermittelung 
der auf Nebenzapfen frei laufenden Räder J und X,L 
rückläufig kreist, indem diese von C angetriebenen Räder 
ein Wendetriebwerk bilden, so wird bei Hochschaltung 
der Bohrspindel die Hilfspindel Æ durch den im Werk- 


stück eingeschraubten Gewindebohrer zurückgehalten, was 
eine sofortige Einrückung des Rücklaufrades D bedingt, 
wodurch sich der Bohrer aus dem Werkstück selbsthätig 
herausschraubt. 


Adriance’s Bohrerschloss (Fig. 47 bis 51). 


Bei diesem von den Adriance Machine Works in 
Brooklyn, N. Y., gebauten Bohrerschloss findet nach 
American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 11*8.4, der Rück- 
lauf der Hilfspindel B (Fig. 47) durch Vermittelung der 
beiden Planetenräder E, E, welche in das Spindelrad F 
und in den Zahnkranz D gleichzeitig eingreifen, statt. 
Dieser Zahnkranz D ist an eine Scheibe C angeschraubt, 
welche mit Keil am Bohrspindeleinsatz A festgelegt ist. 
In dem unteren Theil dieses rohrförmig erweiterten Ein- 
satzes A sind Schrägzähne eingearbeitet, in welche der 


Fig. 47. 
Adriance’s Bohrerschloss. 


Querkeil X der Hilfspindel B einsetzt, sobald diese Spindel 
in beständiger Hochlage durch einen Seitenstift L erhalten 
wird, was bei gewöhnlicher Bohrarbeit der Fall ist. Als- 
dann geht das an den Scheiben C und H angebrachte 
Räderwerk, ohne irgend welche Wirkung zu äussern, ein- 
fach mit. Soll aber das gebohrte Loch mit Gewinde ver- 
sehen werden, so muss der Schneidbohrer mit der Hilf- 
spindel B eine kleine axiale Verschiebung erhalten, was 
durch Verdrehung des Sperrstiftes L ermöglicht wird. Es 
wird hierdurch beim Hochschalten der Bohrspindel der 
Querkeil K in die untere Zahnkuppelung G eingreifen, 
welche mit dem Spindelrade F zusammenhängt. Wenn 
aber die Scheibe H durch die Hand oder vermöge eines 
Durchsteckstiftes an der Drehung verhindert wird, muss 
nothwendiger Weise der Zahnkranz D das Spindelrad F 
mit gleicher Theilkreisgeschwindigkeit, aber nach entgegen- 
gesetzter Richtung umlaufen, also mit einer im Durch- 
messerverhältniss (D: F) grösseren Umlaufszahl kreisen. 


Heft 10. 
Hurley’s Bolırerschloss (Fig. 52 und 53) 
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98). zurückstellt, wodurch der Betrieb der Hilfspindel sofort 


Dieses Schneidbohrerschloss kann nur an solchen Bohr- 
maschinen in Anwendung kommen, bei welchen der Rück- 
lauf der Bohrspindel durch besondere Vorkehrungen, wie 
gekreuzten Antriebriemen am Vorgelage 
o. dgl. möglich ist. Mit diesem Bohrer- 
schloss kann aber die Lochtiefe des Ge- 
windschnittes begrenzt werden, wozu nach 
American Machinist dieses die folgende Ein- 
richtung erhält: In dem Bohrspindelein- 
satz H, I sitzt, durch die Stellschraube J 
gehalten, die Büchse C, an welcher das 
Zwischenstück Œ angeschraubt, sowie in 
den unteren Theil desselben die Stell- 
büchse N mit Ringmutter O einge- 
schraubt wird. Nun schiebt sich 
passend der Mittelzapfen des Spann- 
kopfes A durch die Büchse C in der 
Weise, dass ein Zäpfchen D derselben 
mit einem anderen Zäpfchen Æ am 
Spannkopf in der Hochstellung von A 
zusammentrifft, während in der Tief- 
lage von A ein Querstift B an 
die obere Ansatznase von C 
gelangt. Hiernach wird im 
Schnittgang der im Kopf A ein- 
gespannte Schneidbohrer K nach 
aufwärts gedrückt, wodurch 
die Seitenzapfen D und E zu- 
sammentreffen. Sobald aber die 
Stellbüchse N zur Anlage an 
das Werkstück kommt und der Schneidbohrer sich tiefer in 
dasselbe einwindet, tritt Æ und D ausser Berührung, was 
den Stillstand des Schneidbohrers zur Folge hat. Wird 
darauf die Gangart der Bohrspindel 
umgekehrt und dieselbe hochge- 
schaltet, so gelangt eine Ansatz- 
nase B am oberen Rand der 
Büchse C in Eingriff mit einem 
Querstift von A, wodurch der 
Schneidbohrerkopf A rückläufig 
kreist und der Bohrer aus dem 
geschnittenen Loch herausgedreht 
wird. Gebaut wird dasselbe von 
der Hurley Manufacturing Company 
in Erie, Pa. 


Fig. 53. 
Hurley’s Bohrerschloss. 


Leland’s Bohrerschloss 
(Fig. 54). 

Um den kreisenden Gewinde- 
schneidbohrer bei Erreichung des 
Lochgrundes abzustellen, und da- 
durch denselben vor Zerstörung 
zu bewahren, wird das von der 
Hampden Tool Company, Holioke, 
Mass., erzeugte Bohrerschloss an- 
gewendet. Bei demselben muss 
der Gewindeschneidbohrer in seiner 
Längsachse durchbohrt sein, damit 
ein schwacher Ausrückerstift beim 
Anschlag am Lochboden die in 
Fig. 54 ersichtliche Kuppelung 


Fig. 54. 
Leland’s Bohrerschloss. 


aufhört. (American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 41 *8. 11.) 


G. Francis’ Bohrfutter (Fig. 55 bis 57). 


Ein selbstklemmendes Bohrfutter wird von Geo. W. 
Francis in Reading, Pa., hergestellt, welches nach American 
Machinist, 1892 Bd. 15 Nr. 12*8. 10, aus dem Gehäuse A 
besteht, in welchem mittels einer Schraube C der innere 


Fig. 55. 
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Francis’ Bohrfutter. 


Cylinder D, an dessen Umfang ein Stück Schneckengewinde B 
eingeschnitten ist, gedreht werden kann. In diesem Körper D 
sind nun in oylindrischen Ausbohrungen drei Backen H 
eingeschoben, die durch entsprechende Schlitzaussparungen 
in D mittels Zähne / im Gehäuse A eingreifen. Jede 
Drehung des Cylinders D bedingt eine Verdrehung der 
einzelnen Backen, welche vermöge ihrer Aushöhlungen 
Kanten bilden, die, wie Fig. 56 zeigt, in der Bohrerachse 
zusammenstossen bezieh. (in Fig. 57) einen genügend freien 
Raum zur Aufnahme des Bohrerschaftes freilassen. (Zeit- 
schrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1892 Bd. 36 * S. 535.) 


Pratt’s Bohrerfutter (Fig. 58). 


Das von der Pratt Chuck Company in Clayville, Oneida 
County, N. Y., gefertigte Bauern ne nach American 
Machinist, 1891 Bd. 14 A 
Nr. 36 * 8. 3, die be- 

kannte Einrichtung 
zweier Klemmbacken b 
mit übergreifenden 
Schrägzähnen, welche 
durch eine rechts-links- 
gängige Schraube c ge- 
gensätzlich bewegt wer- 
den. Zur Führung dieser 
Backen ist im Kopf a 
eine Nuth und zur 
Sicherung der Kopftheile 
eine Stirnscheibe d mit 
eingedrehter Ringleiste 
vorgesehen. Hinter den 
Klemmbacken ist eine 
Treiberplatte e frei ein- 
gelegt, in deren Lang- 
loch der Zapfen des 
Bohrerschaftes passend 
einsetzt. Um in diesem Klemmschloss auch Bohrer 
mit Kegelschaft einspannen zu können, sind einige cy- 
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lindrische, passend kegelförmig ausgebohrte Klemmbüchsen f 
zugegeben. 


Westeott’s Bohrerschloss (Fig. 59). 

Um die Klemmwirkung zu verstärken, so dass eher 
ein Bruch als ein Gleiten des Bohrerschaftes im Futter 
eintritt, wird von der Westcott Chuck Company in Oneida, 
N.Y., ein Bohrerschloss mit verzahnter und starker Stirn- 
platte gefertigt, in welcher sich die schräg gezahnten Backen 
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Westcott’s Bohrerschloss. 


führen, so dass diese Platte als Mitnehmer wirkt, Soll 
aber die Klemmung vollständig gesichert sein, so sind in 
der Stirnplatte noch zwei Stellschrauben vorhanden, mit 


welchen die Klemmbacken besonders festgelegt werden. 


können. Dass diese verzahnte Stirnplatte den Spannkopf 
gegen das Auftreiben seiner Flügel ganz besonders sichert, 
ist selbstverständlich. (American Machinist, 1890 Bd. 13 
Nr. 39 *S. 1.) 

Graham’s Bohrerschloss (Fig. 60 und 61). 

Bei diesem Bohrerschloss müssen die Nuthen des ge- 
wundenen Bohrers æ im Schaftstück geradlinig auslaufen, 
damit zwei federnde Klappen b des Spannschlosses, welche 
durch die Kegelhülse c zusammengedrückt werden, in diese 


Fig. 60. 


=; 


Fig. 61. 
Grabam's Bohrerschloss. 

Längsnuthen des Bohrers einsetzen und dadurch den Bohrer 
festhalten können. Die eingeschobene Zunge d in der 
Haltermitte dient als Anschlag für den Bohrer, sowie der 
in Fig. 60 und 61 abgebildete Halter e in gleicher Weise 
in den Spannkopf der Bohrspindel eingespannt werden 
kann. Nach American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr.10*8.11, 
verfertigt die Graham Twist Drill Company in Detroit, 
Mich., dieses Bohrerschloss. 


Th. Lea’s Ausbohrwerkzeug (Fig. 62). 
In eine Bohrstange sind kreuzweise zwei Messer ein- 
gesetzt, so dass dieselben sich in der Lochdurchschneidung 


N): 


Fig. 62. Lea's Ausbohrwerkzeug. 


Neuere Staubhäuser. 
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berühren. Um diese Messer rasch einstellen zu können, 
sind dieselben mit Körnergrübchen versehen, in welche 
der axiale Federstift von oben und die Stellschraube an 
der Unterseite einsetzen. (American Machinist, 1891 Bd. 14 
Nr. 23 * S. 5.) 


Neuere Staubhäuser. 
Von E. Pfyffer, Spinnerei-Ingenieur. 
Mit Abbildungen. 


Der Staub, der bei der Verarbeitung der verschiedenen 
Rohmaterialien erzeugt wird, ist nicht etwa durchgehend 
werthlos. Gelingt es, diesen Staub in grösseren Mengen 
aufzufangen und zu fassen, so lässt sich derselbe je 
nach der Abstammung zu verschiedenen Zwecken ver- 
wenden. Da dieses Auffangen weiter keine Kosten ver- 
ursacht, so lohnt es sich wohl abzuwarten, bis ein ge- 
nügendes Quantum beisammen ist, um dieses dann für 
irgend einen Zweck zu verwenden. 

Jeder Staub, der in unseren Industrien erzeugt wird, 
besteht doch zum grössten Theile aus Bestandtheilen des 
verarbeiteten Materials. Der Werth desselben steigt und 
fällt also mit dem Werthe des Materials, sowie mit der 
Kenntniss der praktischen Verwendung desselben. Ich 
will selbstverständlich nicht sagen, dass sich hier Reich- 
thümer holen lassen, bemerke nur, dass auch das Kleinste 
nutzbar gemacht werden soll, wenn dadurch weder er- 
hebliche Mühe noch Kosten entstehen. 

Es ist hauptsächlich der vegetabilische und animalische 
Staub der Textilindustrie, der hier vorläufig in Betracht 
kommen soll. | 

Aber nicht nur etwa die Nutzbarmachung des Staubes 
allein ist es, die ein Auffangen desselben in grossen 
Quantitäten empfiehlt, sondern es kommt hier noch 
ein anderer höchst wichtiger Factor in Betracht. 
Nach der Qualität und Quantität des erzeugten 
Staubes lässt sich sogar beurtheilen, wie die Fabri- 
kation vor sich gegangen und welchen Einfluss der- 
selbe in quantitativer Hinsicht auf die Caloprocente 
des Fabrikationsverfahrens ausgeübt hat. 

Der Staub der Textilindustrie, fast durchweg 
faserige Gebilde, und hauptsächlich derjenige, der 
sich bei der Dressur der Fasern und beim Reinigen 
der rohen oder gefärbten Fäden entwickelt, ist in 
quantitativer und qualitativer Hinsicht sehr verschieden. 
Ein Quantum solchen Staubes, fest zusammengedrückt, 
wird entweder in diesem eingedrückten Zustande ver- 
harren, oder wird sein ursprüngliches Volumen ganz 
oder theilweise nach dem Drucke wieder einnehmen. 
Im ersten Falle ist der Staub von feiner Beschaffenheit 
und enthält eine gewisse Feuchtigkeit, wogegen die zweite 
Erscheinung zeigt, dass derselbe grösser, werthvoller, d. h. 
die einzelnen Staubtheilchen länger sind, was deutlich 
zeigt, dass dem verarbeiteten Material unnöthiger Weise 
Verluste beigebracht worden sind. Bei trockener Luft 
vergrössert sich die Production an Staub, was jedoch 
nicht etwa einzig darum entsteht, weil die in der Luft 
schwebenden Staubtheilchen keine Gewichtszunahme durch 
Feuchtigkeitsaufnahme erfahren und deshalb nicht zur 
Erde fallen, sondern es wird überhaupt mehr Staub pro- 
ducirt durch Brechen, Zerreissen und "Abreissen vor- 
springender, sich nicht niederlegender Fasern. 
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Das Putzen oder Reinigen irgend welcher Materialien 
geschieht durch die Reibung unter sich oder mit anderen 
härteren Stoffen als das Material selbst ist. Wenn hier- 
bei das zu reinigende Material zu stark in Anspruch ge- 
nommen, also zu schonungslos behandelt wird, so wird 
viel Ueberflüssiges von ihm abgerissen oder abgetrennt 
und eine eigentliche Glätte oder Politur seiner Oberfläche 
ist fast nie zu erreichen. Das Ganze hat also bloss einen 
unnöthigen Materialverlust herbeigeführt und der eigent- 
liche Zweck ist nur halb erreicht. Wird etwas scharf an- 
gepackt oder gerissen, so sagt mit Recht der Volksmund, 
es hat gestoben, d. h. es sind von dem leidenden Gegen- 
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abführung direct ins Freie ist heute in den meisten ordent- 
lichen Fabriken zu finden. 

Die Grundidee dieser Staubhäuser ist die Filtration 
der mit Staub geschwängerten Luft durch leicht gewebte 
Tücher, sogen. Packleinwand. Je feiner der producirte 
Staub ist, desto enger müssen sich Kette und Schuss dieser 
Tücher nähern. Die Gesammtfläche, welche man auch 
Filtrationsfläche nennen kann, ist möglichst gross zu 
nehmen und jeder disponible Platz auszunutzen. Dadurch 
findet die Luft auch bei vollem Staubhause immer noch 
einen Ausweg ins Freie, ohne zu stark gepresst werden zu 
müssen. 


. Ti . . e . . . 
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Staubhauseinrichtung. 


worden; eine sanftere Behandlung hätte aber auch den 
glejchen Zweck erreichen können. 

Da nun die meisten Textilfasern sehr hygroskopischer 
Natur sind, so lässt sich durch Wägen vor und nach 
einer Operation der Verlust nicht immer bestimmen. Es 
tritt mitunter ein, dass sogar eine Gewichtszunahme con- 
statirt wird. Anders stellt sich die Feststellung der Ver- 
luste, wenn wir das Quantum des erzeugten Staubes fest- 
zustellen in der Lage sind. Mit einiger Ausdauer lassen 
sich hier Daten schaffen, die uns die Resultate der Ge- 
sammtabschlüsse erklären können. In der Textilindustrie, 
wo die Feuchtigkeit eine sehr grosse Rolle spielt, lässt 
sich aus diesen sehr viel schliessen, sogar die Rentabilität 
der Fabrikation lässt sich hieraus beurtheilen. 

Nachdem ich auf die Umstände der Staubentwicke- 
lung und über die Möglichkeit der Verwendung des Staubes 
selbst aufmerksam gemacht habe, wollen wir übergehen zur 
Beschreibung einiger Staubhäuser oder Staubfänger, die 
ich in Anwendung bringe und die sich Jeder selbst mit 


wenig Kosten beschaffen kann. Eine Ventilation zur Staub- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 10. 1893/1. 


von den Ventilatoren in die Staubhäuser geförderte Luft 
erleidet bei windigem Wetter einen Gegendruck durch 
die Aussenluft. Dieser Gegendruck kann mitunter bei 
einer Ventilations- oder Staubabsaugungsanlage, die direct 
ins Freie führt, sehr empfindlich werden, hauptsächlich da, 
wo die Ventilatoren direct mit den stauberzeugenden 
Organen der Maschine in Verbindung stehen. In diesem 
Falle wird zwar die Aussenluft in der Umgebung der 
Fabrik nicht verunreinigt, es dringt aber auch keine 
reine Ersatzluft in die Arbeitsräume. 

In den Fig. 1 bis 3 ist der Grund- und Aufriss eines 
einfachen viereckigen Staubhauses dargestellt. 

Die drei Ventilatoren A BC, welche die staubige Luft 
direct von den betreffenden Maschinentheilen absaugen, 
sind unterirdisch an einer Seite des Gebäudes gelagert 
und transportiren die staubgeschwängerte Luft durch den 
Vereinigungsraum R in den Kanal K und in die Staub- 
kammer H. Die Construction dieser Kanäle ist aus der 
Zeichnung ersichtlich. Es ist zu empfehlen, dieselben für 
ein- und allemal in Stein oder Cement auszuführen. Von 
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Die Presscylinder. 
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Holzkanälen ist entschieden abzurathen. Die Construction 
des Staubhauses selbst ist aus der Zeichnung genau 
zu ersehen. Sämmtliche vier Seiten, auch die unter dem 
Luftdache D befindliche Decke T (Fig. 5) sind mittels auf 
hölzerne Rahmen aufgezogener leicht gewebter Tücher F 
geschlossen. Die Anordnung und Festhaltung dieser Rahmen 
an dem Gerippe des Staubhauses zeigt uns Fig. 4. Auf 
der Seite der Einsteigstiege G des Hauses ist einer der 
besagten Rahmen als Thür angeordnet. Wird einer oder 
der andere der Luftpropeller ausser Thütigkeit gesetzt, so 
muss der betreffende mittels des Schiebers d geschlossen 
werden, wodurch ein Zurückdringen der Staubhausluft 
verhütet wird. Die aus den Deckentüchern 7’ austretende 
Luft entweicht an den Stellen b und durch die Schlitze c 
(Fig. 3). 

In den Fig. 7 bis 10 ist die Construction einer an- 
deren Staubkammer dargestellt, welche bei gleicher Grösse 
der Filtrationsfläche einen weit kleineren Platz einnimmt. 
Wo es also an Platz fehlt, können derartige Staubhäuser 
in Anwendung kommen. Die Zuleitung zu diesen Staub- 
häusern ist gleich der bei den früher beschriebenen. Die 
Filtrationstücher sind hier wellenförmig zwischen die 
Rahmen gespannt. Dieser Rahmen ist in den Fig. 9 bis 10 
in "as der natürlichen Grösse dargestellt und besteht der- 
selbe eigentlich aus zwei in einander stossenden einzelnen 
Rahmen aa, und bb. Die wagerechten Verbindungs- 
stücke sind wellenförmig ausgeschnitten, das Tuch wird 
zwischen diese zwei in einander stossenden wellenförmigen 
Linien eingeklemmt und die beiden Rahmen mittels der 
Schraaben c zusammengezogen und fest verbunden, wodurch 
der stramme Faltenwurf in Fig. 9 und 10 entsteht. Das 
Einsetzen der Tuchrahmen geschieht in gleicher Weise wie 
bei der früher beschriebenen Einrichtung. Die Filtrations- 
fläche der viereckigen Staubkammer beträgt in dem hier 
vorgeführten Falle 26,94 qm bei einer Grundfläche von 
18,76 qm und bei der runden, gewellten Construction 
25,51 qm bei einer Grundfläche von 9,8 qm. 


Die Presscylinder. 
Mit Abbildung. 


Die Cylinder von Presswerken werden gewöhnlich mit 
geschlossenem Boden und zwar entweder mit der Druck- 
platte aus einem Stück gegossen, oder es werden diese 
Cylinder in den Rahmen einfach eingesetzt, wobei die 
U-förmige Lederstulpdichtung am Halsstück des Cylinders 
angeordnet wird. 

Obwohl diese Anordnung den Vorzug der Einfachheit 
besitzt, so muss doch bei einseitigen Kraftwirkungen eine 
besondere Kolbenführung vorgesehen werden, die gewöhn- 
lich an der Tischplatte vorgenommen ist. Nun macht sich 
bei hohen Wasserspannungen noch die Durchlässigkeit der 
Cylinderwandung störend bemerkbar, dem nur durch Aus- 
fütterungen des gusseisernen Presscylinders mittels ge- 
zogener 3 bis 4 mm starker Kupfer- oder Messingrohre 
begegnet werden kann. 

Coleman Sellers in Philadelphia führt diese Press- 
cylinder nach der in nebenstehender Figur angedeuteten 
Anordnung aus, wobei sich der im Hauptkörper a ein- 
geschobene Blecheylinder b an dem Bodendeckel c ansetzt. 


Die Abdichtung dieses Bodenstückes c mit dem Futter- 
cylinder b; gleicht ganz derjenigen des Presskolbens d. 

Diese Anordnung erleichtert die Bearbeitung des 
Cylinderkörpers a ganz we- 
sentlich, weil die Bohrstange 
achsenrichtig durch den Cy- 
linder gelegt werden kann. 

(Wencelides, Philadelphia- 
Ausstellungsbericht, 1876 
*8. 183.) 

Der Reibungswiderstand 
des 4 bis 6 mm starken 
Lederstulpringes berechnet 
sich bekanntlich zu 

W=f.nd.b.p 
wenn zd der Kolbenumfang 
in Centimeter, b = 1,2 bis 
2 cm die Höhe des Lide- 
rungsringes an der Berüh- 
rungsstelle mit dem Kolben, 
p die Wasserspannung in 
Kilo-Quadratcentimeter und 
f = 0,07 bis 0,1 die Reibungs- 
zahl ist. Der äussere Durchmesser D des Pressceylinders 
kann nach Prof. Bach mit 
ja aV S+ 0,4» 
S— 13» 
berechnet werden, wobei S die Zuginanspruchnahme des 
Cylindermaterials in Kilo-Quadratcentimeter ist, und wobei 

S = 300 bis 600 für Gusseisen, 

S = 500 bis 1000 für Phosphorbronze, 

S = 900 bis 1800 für Schmiedeeisen oder Gusstahl 
genommen werden kann, während p die Wasserspannung 
in Kilo-Quadratcentimeter und d der Kolben bezieh. der 
innere Cylinderdurchmesser ist. 

In der Lamé’schen Formel für die Wandstärke ô von 

STP 1) 


Presscylindern 
d 
a a( S— p 


ist © die zulässige Materialspannung in Kilo-Quadratmilli- 
meter, p die Wasserspannung in Kilo-Quadratmillimeter, 
d der innere Cylinderdurchmesser. 

Für das kugelförmige Bodenstück ist die Wand- 
stärke nach 


Seller’s Presscylinder. 


vi: d V S+ r] ) 
a=3(V [55] -: 
zu berechnen. 


Ist ferner Q die gebrauchte Wassermenge in Liter- 
Secunden und v <3 m/sec die Wassergeschwindigkeit in der 
Druckrohrleitung, so wird der lichte Rohrquerschnitt in 


Quadratcentimeter 
„_10009 _ 0 Q 


ar — 00 y 
und 
„_100 
zT v 
bezieh. 


r= 1,783. e 


der innere Rohrhalbmesser in Centimeter sein. 
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R] 


=r Al: E + 


sein, wobei alles in Centimeter und Kilo-Quadratcentimeter 


einzuführen und für Gusseisen als Constante c = 0,8 zu 
setzen wäre. 


Auch kann nach Bach 
S+04p» > 2 p 
S — 
als #usserer RE aa an werden. 

Es folgt ferner aus der Gleichung für den Aussen- 
durchmesser eines Presswassercylinders 


r =r 


p T 0,8 bis 0,6) cın 


= D=ay S+0%r +0,49» 
S— 1,3» 
die Materialzugspannung am inneren Umfang des Cylinders 
04-+1,3 (=) 
D = Do °P 
d ) z 
so dass z. B. für 
D 6 
777. 1,75 
und 
DY. 
S = 215 k| 
folgt. 
Ueberhaupt wird für 
p = 0,36 5 
D=15d4d 


ein Mindestwerth oder für 
(p : S) = 0,36 
das Verhältniss 
(D:d)= 1,5 
werden. 
Hiernach würde für 
S = p : 0,36 = 2,778 p 


und für 

p = 100 Kae 
also 

S = 277,8 Klue 

(D: d4) = 1,5 

bezieh. für 
d = 837 cem 
D = 1,5 .387 = 55,9 cm 


als äusserer Durchmesser des Presscylinders folgen. 
Dahingegen ergibt sich eine Wandstärke naclı 


d SHP 
ae :(V3 


wenn 
d = 70 mm 
S = klamm 
und 
p = 1 lamm 


entsprechend einer Wasserspannung von 100 at 


ð= 185 v- — 1) = 185 .0,41 


ð = 75 mm 
und hierauf der äussere Cylinderdurchmesser 
D=d- 20 = 370 + 150 = 520 mm 
während für 


Anhang zur Abhandlung über Magnetapparate. 


S= 2 klamm 
und 

r = 1 K/ mm 
und für 

d = 370 mm 


die Wandstürke 
ö = 185.0,73 = 135 mm 
und 
D = d + 2 ò = 370 + 270 
D = 640 mm 
folgt. 

Ueber Festigkeitsversuche an Kolben und Cylinder- 
theilen für die Hebeschleuse von La Louvière vgl. D. p. J. 
1890 277 * 551. 

Der gusseiserne, aus neun Ringtheilen von 2 m Länge 
zusammengesetzte Presscylinder hat bei d = 204 cm inneren 
Durchmesser ð = 10 cm Wandstärke. Derselbe ist seiner 
ganzen Baulänge nach mit 5 cm starken, 15,2 cm hohen, 
warm aufgezogenen Stahlringen verstärkt. Bei einer 
Wasserspannung p = 36 Kae wird das Gusseisen mit S = 
1 Kamm und das Material der Stahlringe mit S, = 7,5 klamm 
beansprucht. 


Anhang zur Abhandlung über Magnetapparate. 
Von E. de Syo. 


(D. p. J. 1893 288 203.) 
Mit Abbildungen. 


Wie ich bereits am Schlusse der Abhandlung ange- 
deutet, entsprechen die gusseisernen Seitentheile oder Füsse 
des Gestelles der Magnetapparate nicht in allen Theilen 
den Anforderungen, welche man an dieselben stellen könnte. 

Bei den bisherigen, nach der Schaeffer’schen Grundforın 
ausgeführten Magnetapparaten, sowie bei den Apparaten, 
die von anderen Fabrikanten möglichst treu nach Schaeffers 
Original nachgemacht werden, bestehen die Seitentheile 
oder Füsse aus Gusseisen, also auch magnetischem Material. 

Diese Anordnung, bei welcher diese Eisentheile theil- 
weise eine directe Verbindung der beiden Pole herstellen, 
kann jedoch auf die durch dieselben zusammengehaltenen 
Magnetlamellen nur ankernd und auf den zur Geltung 
gebrachten Magnetismus derselben nur störend einwirken. 

Wenn nun auch von den verschiedenen Fabrikanten 
sogen. isolirende Schichten, wie Pappdeckel u. s. w., zwischen 
dio Lamellen und Seitentheile eingelegt werden, so ist 
deren Wirkung, dem Wesen des Magnetismus gemäss, nur 
illusorisch. Diese Eisentheile beeinflussen immer mehr oder 
weniger den in den Magnetlamellen zur Wirkung gebrachten 
Magnetismus. 

Ausserdem werden durch Anwendung von gusseisernen 
Seitentheilen etwaige spätere Reparaturen sehr erschwert 
und bedeutend vertheuert. 

Um diese Uebelstände auszuschliessen und dabei doch 
ein festes und inniges Zusammenliegen der Magnetlamellen 
zu erzielen, führe ich Magnetapparate, welche nach den in 
D. p. J. 1893 288 203 u. ff. dargelegten Principien construirt 
sind, jetzt derart aus (gesetzlich geschützt), dass jeder 
Magnetapparat aus zwei von einander getrennten Theilen 
besteht: 

a) aus den durch zwei Schilde aus Messingguss (anstatt 
Gusseisen) zusammengehaltenen Magnetlamellen (Fig. 42, 
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43, 44 und 45), die also für sich ein selbständiges Ganzes — 
das Magnetmagazin — bilden, und 

b) aus dem dieses Magnetmagazin umhüllenden Kasten 
von Holz bezieh. dem hölzernen Gestell des Apparates 
(Fig. 46, 47 und 48). 

Es werden hierdurch die ankernden und dabei leicht 
zerbrechlichen Gusseisentheile ausgeschlossen und bei gleicher 


Fig. 45. 
Syo’s Magnetapparate. 


Solidität, Stärke und Wirkung nur Messing und Holz an- 
gewendet. 

Brach bei der alten Construction ein gusseiserner 
Fuss, was manchmal vorkam, so musste der ganze Apparat 
aus einander genommen, die Lamellen neu geschliffen, 
frisch magnetisirt und wieder zusammengesetzt werden, 


Fig. 47. 
Syo’s Magnetapparate. 


bei meiner neuen Construction hingegen kann, wenn wirk- 
lich einmal ein Bruch am Gestell vorkommen sollte, das- 
selbe an Ort und Stelle sofort von jedem Schreiner ersetzt 
werden, ohne dass es nöthig wäre, das für sich selbständig 
ausgeführte Magnetmagazin aus einander zu nehmen; das 
letztere ist durch das dasselbe umhüllende Gestell vor Stössen 
u. s. w. vollkommen gesichert, es liegt nur seine wirk- 
same Polfläche offen, die ihre Wirkung ganz genau wie 
bei der älteren Construction ausübt. 


S. D. Field's Telephongeber mit Leitungs- 
schleife im magnetischen Felde. 
Mit Abbildung. 


In der Erkenntniss, dass die Polarisation in dem ge- 
wöhnlichen Magnettelephongeber wegen der geringen Menge 
des Eisens im Anker, d. h. in der schwingenden Platte, 
nur eine beschränkte sein kann, hat Stephen D. Field (vgl. 
1891 282 232) eine ihm jüngst patentirte Anordnung in 
Vorschlag gebracht, bei welcher ein ungemein kräftiges 
magnetisches Feld benutzt werden kann. Die beigegebene 
Abbildung bietet nach dem New Yorker Electrical Engineer, 
1893 Bd. 15*S. 567, eine Seitenansicht des Hufeisen- 
magnetes M; derselbe wird durch fünf hinter einander 
gelegene Stäbe gebildet, so dass die Breite des Magnetes 


S. D. Field’s Telephongeber. — Griffin’s unterirdische Leitungsführung für elektrische Eisenbahnen. 


Fig. 48. 
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etwa viermal so gross ist, als der Abstand seiner beiden 
Schenkel von einander, also noch etwas grösser als die 
Länge seiner Schenkel M. 

Zwischen den beiden Polen N und S bildet die Tele- 
phonleitung eine mit ihren beiden Enden die Breite des 
Magnetes noch etwas überragende Schleife, welche mit dem 
einen Ende an der Platte, gegen welche ge- 
sprochen wird, mit dem anderen aber an 
einer Schraube befestigt ist, mittels deren die 
Spannung der Schleife regulirt werden kann. 
Die Schleife kann beliebig lang genommen 
und somit jedem gewünschten Grade der Po- 
larisation ausgesetzt werden. Damit nun die 
Schleife nicht eine eigene Schwingungsperiode 
besitze, sondern sich allen Schwingungsweisen 
anpassen kann, wendet Field eine von ihm als 
„unharmonische Feder“ bezeichnete Aufhängs- 
weise an. Er befestigt an dem einen Pole N 
zwei Träger und lässt diese die beiden Zweige der Schleife 
durch Vermittelung zweier Kautschukkugeln % tragen. 

Die Leitung bildet somit zwischen den Polen eine 
Schleife, welche durch die Kautschukkugeln in einer be- 
ständigen Spannung erhalten wird. Bei den Schwingungen 
der Sprechplatte, welche man sich in der Abbildung in 
einer lothrechten Ebene, parallel zu den Schenkeln M 
liegend zu denken hat, müssen sich die beiden Zweige 
der Schleife abwechselnd einander nähern und von 
einander entfernen; die dabei in den beiden Zweigen 
erzeugten Ströme haben entgegengesetzte Richtung 
und unterstützen sich durch gegenseitige Induction, 
indem sie so der störenden Wirkung der Selbst- 
induction entgegenwirken und die Ströme freier 
strömen lassen. Bei dieser Aufhängung kann die 
Schleife den Schwingungen der Sprechplatte sehr gut 
folgen; das kräftige Feld, die fast gänzliche Ab- 
wesenheit der Selbstinduction und die kleine Trägheit 
der Theile gestatten eine sehr klare und laute Wiedergabe 
der Rede. 

Bei einer der Abänderungen ist die Schleife in einem 
vielpoligen Felde gespannt, das durch eine Reihe von neben 
einander gestellten Magneten mit abwechselnden Polen 
gebildet wird. 


Field’s 
Telephon- 
geber. 


Griffin's unterirdische Leitungsführung für 
elektrische Eisenbahnen. 
Mit Abbildung. 


In eigenthümlicher Weise wird bei dieser von der 
Electrical Conduit Traction Equipment Company in New 
York benutzten Leitungsführung der 
Leiter gegen das Eindringen von Feuch- di 
tigkeit und Schmutz durch den Schlitz ” 
geschützt. Die den Kanal L mit dem Ä 
Leiter enthaltende Kammer K wird nach 
dem New Yorker Electrical Engineer, 

1893 Bd. 15 * S. 559, von einem über 

der Strassenfläche liegenden, geschlitzten u 7 

Deckel d abgeschlossen, durch den die ee 
vom Wagen herabkommende $-förmige 

Stange n mit der Leitungsrolle in die Kammer K und 
dann in den Kanal L hineintritt, um beim Fortfahren 
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des Wagens mit der Rolle an dem Leiter hin zu gleiten. 
Der Kanal L wird unten geschlossen durch die Wand v, 
welche sich im Bogen bei q an die rechte Rippe des Trägers 
anschliesst. Ueber die Wand u greift das Dach v über, und 
durch den zwischen v und u bleibenden Schlitz greift die 
Stange n in den Kanal L hinein. Das etwa durch den Schlitz 
zwischen d, d Hineinfallende sammelt sich auf dem Boden 
der Kammer K, welche mit der Abzugsschleuse in Ver- 
bindung steht; durch den Schlitz zwischen v und u aber 
kann Wasser erst in den Kanal L hineingelangen, wenn 
es 150 mm über der Strassenfläche steht. 


ee 


F. Sock’s telegraphischer Querschreiber für 
Morse-Schrift. 


Einen wesentlich anderen Gedanken als Seitz und 
Linhart (vgl. 1891 282 12 und *268) strebt F. Sock in 
Magdeburg (D.R.P. Kl. 21 Nr. 58327 vom 25. November 
1890, erloschen) zur Herstellung eines Telegraphen zu ver- 
werthen, welcher quer zur Längsrichtung des Papierstreifens 
stehende Morse-Schrift schreiben soll. Auch bei diesem Quer- 
schreiber soll, wiegewöhnlich, mit kurzen und langen Strömen 
telegraphirt werdet. Schreibrädchen und Farbekasten sind 
ganz wie beim deutschen Normalfarbschreiber. Das Schreib- 
rädchen ist jedoch nicht in einem festen Lager am Anker- 
hebel angebracht, sondern so, dass es zwar bei Anziehung 
des Ankers durch den Elektromagnet vom Hebel mit 
emporgenommen und von unten an den Papierstreifen an- 
gedrückt wird, dass es aber auch — wie dies schon 1885 in 
Zetzsche's Handbuch der elektrischen Telegraphie, Bd. 3 
8. 546, empfohlen worden ist — durch einen Winkelhebel, 
der Stromdauer entsprechend, ein kürzeres oder längeres 
Stück quer unter dem Streifen hin geführt werden kann. 
Letzteres geschieht in folgender Weise: 

Ein Fortsatz des Ankerhebels drückt während der 
Ruhelage des Ankers ein nahezu wagerecht liegendes 
Stäbchen nach unten, das mittels einer flachen Feder unten 
an dem Ankerhebel befestigt ist und bei seinem Empor- 
gehen zufolge seiner Verbindung mit dem einen Arme des 
schon erwähnten Winkelhebels durch den zweiten Arm 
des Winkelhebels das Schreibrädchen querüber rollt. Nun 
sitzt aber am freien Ende des Stäbchens auf wagerechter 
Achse ein Zahnrädchen, das in ein Triebrädchen eingreift, 
durch ein auf dessen Achse sitzendes Schraubenrad auf die 
Schraube eines Windflügels wirken und den Windflügel in 
Umdrehung versetzen kann. Beim Niedergehen des Stäbchens 
dreht sich sein Rädchen frei, beim Emporgehen des Stäbchens 
hingegen verhindert ein sich in dasselbe einlegender Sperr- 
kegel die Drehung des Rädchens und deshalb muss der 
Windflügel sich mitdrehen. Daher kann bei dem Nieder- 
gehen des Ankers und dem Emporgelhen des Fortsatzes 
das Stäbchen nur mit der vom Windflügel zugelassenen 
Geschwindigkeit folgen und das Schreibrädchen mit dem 
dasselbe tragenden Schreibhebel um die an der Anker- 
hebelachse festgemachte lothrechte Achse des letzteren 
drehen und so unter dem Streifen hinrollen, das Abfallen 
des Ankers aber macht sofort diesem Rollen ein Ende und 
fübrt das Schreibrädchen durch das Stäbchen sogleich in 
seine Ruhelage zurück. Somit hängt die Zeit des Rollens 
und die Länge der geschriebenen Striche ganz von der 
Dauer der Telegraphirströme ab. 


F. Sock's telegraphischer Querschreiber. — Finden während des Gerbeprocesses Hautzersetzungen statt? 
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In verwandter Weise wird auch die Grösse der Zwischen- 
räume zwischen den einzelnen Elementarzeichen durch die 
Dauer der Pausen zwischen den Telegraphirströmen be- 
dingt. Denn seitwärts von dem unteren Stäbchen ist auf 
der Oberseite des Ankerhebels ebenfalls durch Vermittelung 
einer flachen Feder ein zweites Stäbchen angeschraubt, das 
am Ende gleichfalls ein Zahnrädchen trägt und mittels 
desselben auf der entgegengesetzten Seite in das Trieb- 
rädchen eingreift; dieses Zahnrädchen dreht sich aber frei 
beim Emporgehen seines Stäbchens, bei dessen Niedergange 
dagegen wird es durch einen sich in dasselbe einlegenden 
Sperrkegel an der Drehung verhindert und muss deshalb 
jetzt auf den Windflügel wirken, ihm einen neuen Antrieb 
zur Drehung in dem bisherigen Sinne ertheilen. Folgt 
also bald eine neue Anziehung des Ankers, so schiebt der 
Fortsatz am Ankerhebel das obere Stäbchen wieder empor 
und dieses dreht mittels eines dazu vorhandenen beson- 
deren Stosskegels mit Gelenk ein auf der Achse der Papier- 
zugwalze sitzendes Sperrad und bewegt den Streifen um 
ein Stück vorwärts. Die Länge dieser Vorwärtsbewegung 
und des Fortrückens des Streifens hängt von der Länge 
der Strompause ab; denn diese ist dafür maassgebend, wie 
weit das obere Stäbchen dem Fortsatze folgen kann, also 
auch dafür, um wie viel Zähne der auf dem Stäbchen 
ruhende, jetzt sich durch sein Gewicht mit ihm senkende 
gegliederte Stosskegel zurückgreifen kann, bevor ihn das 
Stäbchen wieder erfasst und nach oben drückt. 


Finden während des Gerbeprocesses Haut- 
zersetzungen statt? 
Von Prof. Dr. v. Schroeder und Dr. Pässler in Tharand. 
(Schluss der Abhandlung S. 210 d. Bd.) 


Nachdem wir diese beiden Gerbeversuche mit Ober- 
leder ausgeführt haben, bei welchen sich herausgestellt 
hat, dass bei dem Gerbeprocesse keine bedeutenden Zer- 
setzungen an Hautsubstanz stattfinden, haben wir auch 
einen derartigen Versuch mit Sohlleder durchgeführt, da 
man die obigen Resultate bei der Oberledergerberei mit 
ihrer kürzeren Gerbedauer nicht ohne weiteres auf die 
Sohlledergerberei mit ihrer wesentlich längeren Gerbezeit 
übertragen kann. Dieser Sohlledergerbeversuch, der in 
Folgendem näher besprochen werden soll, war in der Haupt- 
sache ebenso angelegt und wurde in derselben Weise durch- 
geführt wie die früher beschriebenen Oberledergerbeversuche. 

Von einer kleinen Partie trockener Buenos-Ayres-Häute, 
die im März 1892 in der Lehrgerberei in Freiberg zu Sohl- 
leder eingearbeitet wurden, nalımen wir, als die Blössen 
fertig waren, eine Haut zum Versuche. Diese Blösse wurde 
möglichst genau der Länge nach halbirt und beide Hälften 
genau gewogen. Die eine Hälfte kam nach Tharand zur 
Wasserbestimmung und zur chemischen Untersuchung der 
Blössensubstanz, die andere Hälfte kam mit der Partie zur 
Gerbung. Als die Gerbung beendet war, diente die letztere 
Hälfte zur Bestimmung des Lederrendements und zur 
chemischen Untersuchung. 

Wie wir bei den früheren Versuchen gethan haben, 
wollen wir in Folgendem zunächst die Vorarbeiten und 
die Gerbung beschreiben und daran die Resultate der 
chemischen Untersuchung anschliessen. 
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Am 23. März 1892 kamen die trockenen rohen Häute 
mit frischem Wasser in die Weiche und blieben in der- 
selben unter mehrmaligem Erneuern des Wassers bis zum 
2. April. Hierauf wurden die Häute aus der Weiche ge- 
zogen, zum Ablaufen des Wassers über den Bock gehängt 
und kamen, um sie für den Enthaarungsprocess vorzubereiten, 
am 3. April in die Schwitze, in welcher sie bis zum 6. April 
verblieben. Die Häute wurden dann gehaart, einen Tag 
lang gewässert, auf der Fleischseite mit dem Scheerdegen 
geschoren, in Wasser abgespült und der Narben mit dem 
Putzmesser geputzt. Dann wurden die Häute nochmals 
in reinem Wasser abgespült; sie blieben hierauf eine Zeit lang 
im Wasser liegen, und wurden zum Abtropfen des Wassers 
2 Stunden über den Bock gehängt, worauf die Blössen- 
wägungen vorgenommen wurden. Diese Arbeiten dauerten 
bis zum 12, April, an welchem Tage die Blössen in die 
erste Schwellfarbe eingezogen wurden. 

Die zum Versuche bestimmte Haut wurde zuvor, wie 
bereits angedeutet, mit einem sehr scharfen Messer der 
Länge nach in zwei Hälften zerlegt, wobei man möglichst 
vorsichtig zu Werke ging, um kein Wasser aus der Blösse 
herauszudrücken. Die beiden Hälften wurden jede für sich 
auf 1 g genau gewogen. Die eine Hälfte, die zur chemi- 
schen Untersuchung der Blössensubstanz diente, wog 7245 g, 
die andere Hälfte, die mit der Partie gegerbt wurde, er- 
gab ein Gewicht von 7625 g. 

Wie bereits angegeben, wurden die Blössen am 12. April 
in die erste Schwellfarbe eingezogen und verblieben in 
derselben bis zum 14. April; in der zweiten und dritten 
Farbe blieben die Felle je 4 Tage und in der vierten sogar 
5 Tage. Zur letzten Farbe wurde auf die Partie von 
7! Häuten ein Zusatz von 30 k Fichtenlohe gemacht. 
Die Sauerlohe, die zur Gewinnung der Sauerbrühe für die 
Schwellfarben diente, stammte von dreisätzigen Eichensohl- 
ledern her, die früher in der alten Lehrgerberei hergestellt 
waren. Diese Sauerlohe vom dritten Satz wurde schon 
im September 1891 in eine leere Grube eingetreten, mit 
Brettern bedeckt, mit Steinen beschwert und Wasser darauf 
gegeben; sie hatte demnach bis zu ihrer Verwendung im 
April 7 Monate gestanden und Zeit gehabt, genügende 
Mengen Säure zu bilden. Für die Schwellfarben wurde 
die Sauerlohe mit kaltem Wasser ausgezogen, so dass eine 
starke, gehaltreiche Sauerbrühe sich ergab, und aus dieser 
wurden die verschiedenen Farben zum Theil unter Wasser- 
„usatz angestellt. Diese direct erhaltene Sauerbrühe, die 
ein specifisches Gewicht von 1,0059 oder 0,86° B. hatte, 
wurde analysirt, wobei folgende Resultate erhalten wurden: 


g in 100 cc 
Gerbende Stoffe . . i 0,226 ! 
Organische Nichtgerbstofte E u i . 0,916 
Gesammtsäure (als SeN berechnet) , 0,463 
Flüchtige Säure . i 0,300 
Nichtflüchtige Säure 0,163 


Für die erste Schwellfarbe wurden 3 Th. Wasser und 
1 Tb. dieser Sauerbrühe gemengt, für die zweite Farbe 
nahmen wir gleiche Theile Sauerbrühe und Wasser, für 
die dritte Farbe wurden 3 Th. Sauerbrübe und 1 Th. 
Wasser gemengt und für die vierte Farbe ist reine Sauer- 
brühe verwendet worden. Die Zusammensetzung der vier 
Schwellfarben ist nach der obigen Analyse und nach den 

i Der Gehalt an gerbenden Stoffen wurde durch Titration 
nach Löwenthal’scher Methode und durch Multiplication der 


gefundenen Zahl 0,166 mit 1,36, dem Mittelfactor für Eichen- 
rindengerbstoff, berechnet. 


Finden während des Gerbeprocesses Hautzersetzungen statt? 
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angewandten Verhältnissen annähernd durch folgende Zahlen 
gegeben: 


Schwellfarbe 
L| 22| | 4 


Gerbende Stoffe . a 0,057 | 0,113 | 0,170 | 0,226 
Organische Nichtgerbstoffe . . I| 0,229 | 0,458 | 0,686 | 0,916 
Gesammtsäure er Essigsäure be- | 

rechnet) . 0,116 | 0,231 | 0,347 | 0,463 
Brühenstärke in Grad B. 0,25 | 0,43 0,65 | 0,86 


Wir ersehen aus diesen Zusammensetzungen, dass die 
Schwellfarben bedeutend reicher an Nichtgerbstoffen sind 
als an gerbenden Stoffen, dass also der Gerbstoff bei der 
früheren Verwendung der Sauerlohe bereits ziemlich auf- 
gezehrt worden ist. 

Am 28. April kamen die Häute aus der mit Fichten- 
lohe versetzten fünften Schwellfarbe in ein Versenk, welches 
aus reiner Sauerlohe, 40 k Eichenlohe und 30 k Fichten- 
lohe hergestellt war, und verblieben in demselben bis zum 
10. Mai, also im Ganzen 13 Tage. Hierauf folgte der erste 
Satz vom 11. Mai bis 16. September — also 18 Wochen 
und 3 Tage — und danach der zweite und letzte Satz 
vom 17. September bis 1. Februar — also 19 Wochen und 
3 Tage. Der erste Satz bestand aus 66 k Eichenlohe und 
147 k Fichtenlohe, die mit Sauerbrühe abgetränkt wurden. 
Zum zweiten Satz wurden 100 k Eichenlohe, 60 k Fichten- 
lohe und 20 k Valonea verwendet, zu deren Abtränkung 
400 1 Sauerbrühe dienten, die etwa 1° B. stark war und 
in welcher 30 k Mitrowitzer Eichenholzextract aufgelöst 
wurden. Diese Abtränkbrühe hatte eine Stärke von etwa 
3 bis 3,5° B. 

Nachdem die fertigen Leder am 1. Februar gezogen 
waren, wurde die halbe, zum Versuche dienende Haut zum 
Trocknen aufgehängt, nachher genau gewogen und kam 
zur chemischen Untersuchung. 

Nach Erledigung des praktischen Theiles unserer Unter- 
suchung wollen wir jetzt die Analysenresultate betrachten 
und beginnen hierbei mit denen der Blösse. Die halbe 
Haut, die im Blössenzustande zur Untersuchung gelangte, 
hatte, wie erwähnt, ein Weissgewicht von 7245 g ergeben. 
Die halbe Haut wurde sofort danach in drei Theile zer- 
schnitten und diese Theile einzeln wieder gewogen. Die 
Zerlegung geschah in das Kernstück des Rückens, welches 
der Gerber als Croupon bezeichnet, in den Hals und in 
die Bauch- und Seitentheile. Diese einzelnen Theile wurden 
wieder gewogen, wobei die Summe der Gewichte der Theile 
in Folge Wasserverlustes beim Zerschneiden um 138 g 
niedriger war als das zuerst festgestellte Gewicht. Dieser 
Verlust von 138 g ist in dem Verhältnisse, wie die einzelnen 
Theile die halbe Haut zusammensetzten, auf diese ver- 
rechnet und die direct gefundenen Gewichte entsprechend 
erhöht worden, so dass sich die Summe von 7245 g wieder 
ergibt. Um bei der anderen Hälfte der Haut nach der 
Gerbung wenigstens annähernd dieselbe Theilung wieder 
vornehmen zu können, wurden entsprechend grosse Papier- 
schnitte angefertigt und aufbewahrt. Die drei Blössen- 
stücke, in welche die Haut zerschnitten war, wurden in 
Rahmen gespannt und zum Trocknen gebracht. Darauf 
sind die drei einzelnen Theile jeder für sich genau gewogen 
worden; bei jedem wurde auf das Sorgfältigste eine Mittel- 
probe genommen und diese ist zur Wasserbestimmung und 
chemischen Analyse verwendet worden. 
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Die Wägungen und Wasserbestimmungen ergaben 
folgende Resultate: 
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Proc. Proc. 


Croupon 1270 | 18,10 |1040,13 | 68,25 | 31,75 
Hals 611 | 18,33 | 499,00 | 71,54 | 28,46 
Bauch- und Sei- 

tentheile 676 | 18,54 | 550,67 | 75,15 | 24,85 


| 7245 | 2557 | 18,27 |2089,80 | 71,16 | 28,84 


Wir ersehen hieraus, was wir schon bei unserer Unter- 
suchung über die Zusammensetzung der Blössen hervor- 
gehoben haben, dass die Wassergehalte in den verschiedenen 
Theilen ein und derselben Blösse sehr ungleich sind, und 
müssen also in dieser Beziehung auf die obige Arbeit 
zurückverweisen. 

Die drei Theile unserer Blösse sind jeder für sich 
analysirt worden, und. aus den einzelnen Analysen lässt 
sich die Zusammensetzung der ganzen Blösse berechnen, 
wenn man die Verhältnisse zu Grunde legt, in welchen 
bei der hier vorgenommenen Theilung die ganze Blösse 
von den drei einzelnen Theilen zusammengesetzt wird. 
Diese Verhältnisse ergeben sich aus den vorher ermittelten 
Trockengewichten und nach diesen haben wir hier folgende 
Procentzahlen der Umrechnung zu Grunde zu legen: 


Die Trockensubstanz der Blössenhälfte besteht aus: 


Croupon . 49,80 
Hals . . . 2 22. 23,87 
Bauch- und Seitentheile 26,33 

100,00. 


Die Analyse wurde in derselben Weise wie bei den 
früheren Versuchen ausgeführt und ergab folgende Re- 
sultate: 


In 100 Th. der Trockensubstanz sind enthalten: 


Fett 


Mineralstoffe . ur 0,33 0,30 

Organische Hautsubstanz 99,41 99,42 

100,00 | 100,00 | 100,00 100,00 

Stickstoffgehalt 17,77 | 17,83 | 17,67 || 17,76 
Stickstoffgehalt der fettfreien 

organischen Hautsubstanz . | 17,88 | 17,92 | 17,79 | 17,87 


Diese Analysen haben wir in unserer Arbeit über die 
Zusammensetzung der verschiedenen Blössen ausführlicher 
besprochen. Wenden wir uns jetzt zu den Resultaten 
unseres Gerbeversuches. Die halbe Haut, welche mit der 
Partie gegerbt worden war, wog im Blössenzustande 7625 g. 
Nach der Gerbung und nachdem die halbe Haut lufttrocken 
war, wurde sie, wie früher die Blösse, in die drei Sorti- 
mente zerlegt und die letzteren wurden gewogen. Die 
Wägungen der lufttrockenen Stücke, die Wasserbestim- 
mungen und die Berechnung auf absolut trockene Sub- 
stanz ergaben folgende Resultate: 


Finden während des Gerbeprocesses Hautzersetzungen statt? 
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assergehalt ewicht der 
Lederatticke under Lederstücke 

u ockenen absolu 
(ufttrocken) Lederstücke trocken) 


Croupon 2026,0 1805,0 

Hals . 1162,0 10,54 1039,5 
Bauch- und Seiten- 

theile . 1284,5 10,13 1154,4 

| 4472,5 | 1059 | 3998,9 


Zur Berechnung der Liederrendements haben wir also 
folgende Zahlen: 


Blössengewicht (Weissgewicht) 7625,0 g 
Gewicht des lufttrockenen Leders (mit 

10,59 Proc. Wasser) . . . . . . 44725 g 
Gewicht des absolut trockenen Leders . 3998,9 g 


Aus diesen Zahlen ergibt sich, dass 100 Gew.-T'h. Blösse 
58,66 Gew.-Th. lufttrockenes und 52,45 Gew.-T'h. absolut 
trockenes Leder bei der Gerbung geliefert haben. 

Bevor wir die Analysen der einzelnen Ledersortimente 
mittheilen, soll angeführt werden, nach welchen Verhält- 
nissen sich die halbe Haut auf Grund der obigen Wägungs- 
ergebnisse zusammensetzt: 


Die Trockensubstanz des Leders besteht aus: 


Croupon . 45,14 
Hals . . :. 2 2 2. 26,00 
Bauch- und Seitentheile 28,86 

100,00. 


Wie bei den früheren Versuchen wurden die Stick- 
stoffgehalte der Leder auch hier einerseits direct in den 
Trockensubstanzen bestimmt (a), andererseits wurden sie 
aber auch ermittelt, nachdem die Leder vorher mit Schwefel- 
kohlenstoff und mit Wasser extrahirt worden waren. Die 
letzteren Zahlen, auf die ursprüngliche, unextrahirte Leder- 
trockensubstanz berechnet (b), stimmen wie bei dem Ross- 
leder und Kalbleder, so auch hier mit den ersten Zahlen 
vollkommen überein. Auf 100 Th. Ledertrockensubstanz 
berechnet, ergeben die auf beide Arten ausgeführten Stick- 
stoffbestimmungen folgende Zahlen: 


Stickstoffgehalt der Ledertrockensubsianz: 


Bauch- Ganze 
Croupon Hals und Blössen- 
Seitentheile hälfte 


a) 9,92 9,45 8,55 || 9,41 
b) 9,96 9,41 8,49 || 9,89 
Mittel . .. | 994 9,43 | 852 || 9,40 


Diese Stickstoffgehalte und die mitgetheilte Blössen- 
analyse geben uns nun die Möglichkeit, die Hauptfrage 
unseres Versuches, welche eine etwaige Zersetzung der 
Hautsubstanz während der Gerbung betrifft, zu beantworten. 

Unsere Blösse enthielt in 100 Th. 28,84 Th. Haut- 
trockensubstanz und die letztere hatte einen Stickstoffgehalt 
von 17,78 Proc. Es sind demnach in den 28,24 Th. Haut- 
trockensubstanz 5,12 Th. Stickstoff enthalten. Die fett- 
freie organische Blössensubstanz enthielt 17,87 Proc. Stick- 
stoff; es entsprechen demnach den 5,12 Th. Stickstoff 
28,67 Th. fettfreier organischer Hautsubstanz. 

Aus 100 Th. Blösse bekamen wir 52,45 Th. absolut 
trockenes Leder mit einem Stickstoffgehalt von 9,40 Proc.; 
wir haben demnach in den 52,45 Th. Leder 4,93 Th. Stick- 
stoff. Da 17,87 Th. Stickstoff 100 Th. fettfreier organischer 
Hautsubstanz entsprechen, so sind für 4,93 Th. Stickstoff 
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27,59 Th. fettfreier organischer Hautsubstanz in Rechnung 


zu stellen. Wir haben demnach folgendes Hauptresultat 
unseres Versuches: 
„Organe Stickstom 
In 100 Th. Blösse waren vor- 
handen . 2 2 2 . . . . 28,67 5,12 
In dem aus 100 Th. Blösse er- 
haltenen Leder wurden ge- 
funden de 27,59 4,93 
Ditferenz: 1,08 0,19 


Betrachten wir diese Zahlen und vergleichen dieselben 
mit den früher erhaltenen Resultaten bei dem Rossleder- 
und Kalbledergerbeversuche, so finden wir, dass die Differenz 
zwischen der in der Blösse vorhanden gewesenen Hautsub- 
stanz und der in dem Leder wiedergefundenen Hautsub- 
stanz bei dem Sohlledergerbeversuche entschieden am grössten 
ist. Auf Trockensubstanz umgerechnet würde obige Differenz 
einem Verluste von 3,77 Proc. organischer fettfreier Haut- 
substanz entsprechen, die während des Gerbeprocesses zer- 
setzt worden sind. Wenn der Verlust eine derartige Höhe 
erreicht, so muss man ganz entschieden zugeben, dass hier 
in der That Zersetzungen stattgefunden haben; allein die- 
selben sind viel geringer als bei Muntz, nach dessen Ver- 
such mit Sohlleder der Verlust durch Zersetzung von Haut- 
substanz die bedeutende Höhe von 8,6 Proc. der ursprüng- 
lichen Hautsubstanz erreichen soll. Unser Versuch ist in 
viel grösserem Maasstabe durchgeführt und konnte hin- 
sichtlich der chemischen Analysen viel genauer ausgeführt 
werden als der Muntz’sche Versuch, weswegen der unsrige 
viel mehr Anspruch auf Richtigkeit machen darf. Es sei 
an dieser Stelle z. B. erinnert, dass Muntz den Stickstoff- 
gehalt seiner Blössentrockensubstanz (also mit Fett und 
Asche) mit 18,16 Proc. angibt, welche Zahl nach unseren 
zahlreichen, früher publicirten Analysen in der Blössen- 
trockensubstanz nie erreicht wird. Unsere vorzüglich über- 
einstimmenden Resultate bei der Untersuchung der ver- 
schiedensten Blössen verdanken wir in der Hauptsache der 
überaus exacten Kjeldahl’schen Stickstoffbestimmungs- 
methode, welche bei Ausführung der Muntz’schen Ver- 
suche noch nicht existirte. Ferner ist bei den Unter- 
suchungen über die Zersetzbarkeit der Hautsubstanz während 
des Gerbeprocesses die Genauigkeit der W asserbestimmungen 
von ausserordentlich grossem Belang; die exacte Durch- 
führung ist aber in Folge des hohen Wassergehaltes der 
nassen Blösse mit grossen Schwierigkeiten verknüpft, mit 
welchen wir auch zu kämpfen gehabt haben, da man nicht 
mit demselben Stück, an dem man die Wasserbestimmung 
ausführt und das zur chemischen Analyse dient, den Gerbe- 
versuch ausführen kann.” Man muss also zwei getrennte 
Stücke verwenden. Da dieselben, wie wir bei unseren 
Untersuchungen über die Zusammensetzung der Blössen 
gefunden und bereits gezeigt haben, jedoch sehr verschie- 
dene Wassergehalte je nach der Stärke u. s. w. besitzen 
können, so muss man hierbei ganz besondere Vorsicht an- 
wenden. Diese Schwierigkeit kann am besten dadurch 


2 Manchem würde es wohl angezeigt erscheinen, die Blösse 
zu trocknen und nach Ermittelung des Wassergehaltes der luft- 
trockenen Substanz dieselbe wieder einzuweichen, um sie hierauf 
dem Gerbeprocess zu unterwerfen. Allein dieses Verfahren 
kann nicht eingeschlagen werden, da die Blösse durch dasselbe 
nicht wieder in den Zustand der weissen Blösse übergeht und 
alsdann dieser Gerbeprocess nicht mit dem der Praxis vergleich- 
bar wäre. 


Finden während des Gerbeprocesses Hautzersetzungen statt? 
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umgangen werden, dass man eine Haut in zwei symmetrische 
Theile, also der Länge nach vom Kopf über den Rücken 
nach dem Schwanze zu theilt und die eine Hälfte zur 
Wasserbestimmung und zur Analyse und die andere für 
den eigentlichen Gerbeversuch bestimmt, da wir bei der 
eitirten Untersuchung gefunden hatten, dass symmetrische 
Theile immer nahezu gleichen Wassergehalt besitzen und 
gleich zusammengesetzt sind. Diese Vorsicht ist, wie aus 
den Beschreibungen unserer Gerbeversuche ersichtlich ist, 
von uns beobachtet worden. Wir glauben daher, dass 
wir die Fehlerquellen vermieden haben, mit denen die 
Muntz’schen Versuche noch behaftet sind. Dennoch müssen 
wir zugeben, dass auch unsere Resultate trotz der exacten 
Durchführung der Versuche nicht ganz ohne Fehler sind, 
wie wir bei dem Rossledergerbeversuche wahrgenommen 
haben. Bei diesem war während des Gerbeprocesses eine, 
wenn auch sehr geringe Zunahme an organischer Haut- 
substanz zu verzeichnen, was nur durch unvermeidliche 
Fehler entstanden sein kann. Es geht also aus dieser 
Darstellung hervor, dass man ganz kleine Zersetzungen 
an Hautsubstanz während des eigentlichen Gerbeprocesses 
überhaupt nicht mit Sicherheit nachweisen kann. 

Kehren wir jetzt zu unseren Gerbeversuchen zurück. 
Wir hatten bei dem Sohlledergerbeversuche gefunden, dass 
Zersetzungen während der Gerbung stattgefunden haben, 
dass dieselben aber keineswegs sehr gross sind. Unsere 
Versuche bestätigen demnach vollständig unsere im An- 
fange dieser Arbeit ausgesprochene Ansicht, dass die Zer- 
setzungen an Hautsubstanz beim regelmässigen Gerbeprocess 
keineswegs so hoch sein können, wie aus den Muntz’schen 
Ergebnissen zu entnehmen sein würde. 

Fassen wir die Resultate der drei von uns ausgeführten 
Versuche hier nochmals zusammen und berechnen, wie 
viel organische fettfreie Hautsubstanz in dem aus 100 Th. 
organischer fettfreier Hautsubstanz hervorgegangenen Leder 
wieder gefunden worden sind, so gelangen wir zu folgender 
Uebersicht: 


i- |Procent der ur- 
scher fettfreier rünglichen 
Hautsubstanz autsubstanz 
hervorgegange- 
nen Leder 


Gerbedauer 


1) Rossleder . 
2) Kalbleder . 
3) Sohlleder . 


Mittel für Ross- und 
Kalbleder 


Aus allen diesen Versuchen geht hervor, dass 
beim eigentlichen Gerbeprocess, in den Farben, Ver- 
senken und Gruben, bei regelmässigem Gange der 
Gerbung grössere Verluste durch Zersetzung von 
Hautsubstanz nicht entstehen. Die Möglichkeit ge- 
ringer Zersetzungen lässt sich jedoch auf keinen 
Fall bestreiten, unsere Versuche sprechen in ihrer 
Gesammtheit sogar dafür, dass solche geringe Zer- 
setzungen von Hautsubstanz beim Gerbeprocess regel- 
mässig vor sich gehen, und dass diese Zersetzungen 
in der Sohlledergerberei etwas grösser sind als in 
der Oberledergerberei. Letzteres erklärt sich jeden- 
falls zum Theil durch die wesentlich langsamere An- 
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gerbung der Sohlleder in den Schwellfarben und 


durch die längere Dauer des ganzen Gerbeprocesses, 
und es ist im Allgemeinen wohl anzunehmen, dass 
nur bei saurer, länger andauernder Gerbung Ver- 
luste an Hautsubstanz eintreten, welche für die 
Praxis in Betracht kommen können. 


Wir wollen jetzt noch die Analysen der einzelnen 
Theile der gegerbten Sohlhaut betrachten. Wir haben 
folgende Zahlen erhalten: 


ı Bauch- 
und Ganzes 
Seiten- 
eile 


Croupon| Hals Leder 


Fett. . de a Gao 0,19 
Mineralstoffe . . OBEN: 0,76 0,87 
Durch Wasser ((Gerbende Stoffe | 4,77 4,78 
extrahirbare or- 
nische Stoffe an 3,71 4,25 
eine Ledersubstanz 90,57 88,58 || 89,90 


100,00 [100,00 {100,00 100,00 
Zucker (als Traubenzucker be- 
rechnet). . 0,39 | 0,29] 0,391 0,36 
Stickstoffgehalt des Leders : 9,94 9,44! 8521 9,40 
Die reine Leder- (Hautsubstanz . || 55,59 | 52,62 | 47,88] 52,59 
substanz be- 
steht aus: |Gerbstoff 34,98 | 37,64 | 40,70 || 37,31 


Vergleicht man diese Analyse mit zahlreichen, im 
hiesigen Laboratorium ausgeführten Analysen von Sohl- 
ledern, so ist aus denselben zu entnehmen, dass die Fett- 
und Mineralstoffgehalte vollständig normale sind. Die 
Menge der auswaschbaren Stoffe ist mit 8,98 Proc. nicht 
gerade sehr hoch, doch stellt sich die Menge derselben bei 
Soblledern, die ganz nach dem alten Grubensystem her- 
gestellt sind, häufig niedriger als hier gefunden wurde. 
Dieses Resultat erklärt sich jedenfalls dadurch, dass unsere 
Sohlleder zuletzt im zweiten Satz mit einer verhältniss- 
mässig starken Brühe abgetränkt wurden. Hinsichtlich 
der Durchgerbung und des dadurch bedingten Leder- 
rendements ist das erzielte Resultat ein normales, wie man 
es in der Praxis häufig findet. Die Durchgerbung ist 
jedoch noch keine maximale, da bei unserem Sohlleder auf 
100 Th. Hautsubstanz nur 79,94 Th. Gerbstoff entfallen, 
während wir durch frühere Versuche bewiesen haben, dass 
etwa 100 Th. aufgenommen werden können. 

Der Unterschied in der Durchgerbung bei den ver- 
schiedenen Theilen der Haut ist ein ziemlich bedeutender. 
Wir sehen, dass die Bauch- und Seitentheille am besten 
durchgegerbt sind, während der Croupon am wenigsten 
Gerbstoff aufgenommen hat; die Halstheile liegen hinsicht- 
lich der Durchgerbung zwischen beiden und kommen dem 
durchschnittlichen Durchgerbungsgrade des ganzen Leders 
gleich. Wir können jetzt auch annähernd berechnen, wie 
viel Leder 100 Th. Blösse bei den verschiedenen Theilen 
gegeben haben, und werden sehen, zu welchen Trugschlüssen 
die Blössen- und Lederwägungen der Praxis führen können. 
Addiren wir in der obigen Zusammenstellung der Analysen 
die Zahlen für die organische Hautsubstanz, für das Fett 
und die Mineralstoffe, so erhalten wir annähernd richtig 
die Mengen der Blössentrockensubstanz, aus welchen 100 Th. 
absolut trockenes Leder hervorgegangen sind. Aus diesen 
Zahlen lassen sich die procentischen Verhältnisse leicht ab- 


leiten. Da wir ferner die Wassergehalte der nassen Blösse 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 10. 1893/1. 
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kennen, so kann man aus den Blössentrockensubstanzen 
die Weissgewichte berechnen und hieraus leiten sich die 
Lederrendements, bezogen auf 100 Th. Weissgewicht, ab. 
100 Th. Blösse des Croupon enthielten 68,25 Proc. Wasser, 
des Halsstückes 71,54 Proc. und der Bauch- und Seiten- 
theile 75,15 Proc.; der durchschnittliche Wassergehalt der 
ganzen Blösse betrug 71,16 Proc. Mit diesen Zahlen und 
den obigen Analysen erhalten wir in angegebener Weise 
dann folgendes Ergebniss: 


Bauch- 
Croupon | Hals | „Wd Halbe Haut 
theile 
Proc. Proc. Proc. Proc. 
In 100 Th. Leder sind Haut- 
trockensubstanz . . 56,54 | 53,70] 49,27|| 58,71 
Dieser Hauttrockensubstanz 
entsprechen folgende 
Blössenmengen (Weiss- 
gewicht) . 178,08 | 181,66 | 198,27 || 186,23 
100 Th. Blössentrockensub. 
stanz liefern Leder- 
trockensubstanz . . 1 176,87 | 186,22 | 202,96 | 186,19 
100 Th. nasse Blösse (Weiss- 
gewicht) liefern Leder- 
trockensubstanz . j 56,16 | 53,00] 50,44 || 58,70 
Lufttrockenes Leder (mit 
15 Proc. Wasser) . 66,101 62,30] 59,301 68,20 


Diese Zahlen sind sehr lehrreich, da sie den Beweis 
liefern, dass die Wägungen der Praxis zu ganz falschen 
Resultaten führen können, wenn man aus ihnen auf den 
Durchgerbungsgrad schliessen will. Aus unseren Analysen 
hatte sich ergeben, dass die Bauch- und Seitentheile sehr viel 
stärker durchgegerbt sind als der Croupon und dass das 
Halsstück eine mittlere Durchgerbung zeigt, die sich so gross 
wie die Durchgerbung der halben Haut im Durchschnitt 
stellt. Aus obigen Zahlen — also wenn man wie in der 
Praxis das Lederrendement auf Weissgewicht bezieht — 
ergibt sich jedoch das umgekehrte Resultat, indem dabei der 
Croupon das höchste und die Bauch- und Seitentheile das 
niedrigste Ledergewicht ergeben. Wollte man nun hieraus 
schliessen, dass die Durchgerbung des Croupons eine höhere 
ist, so würde ein solcher Schluss, wie ihn die Praktiker aber 
sehr häufig ziehen, wenn sie nach dem Lederrendement den 
Gerbeeffect beurtheilen, ein ganz falscher sein. Der Grund, 
warum der Croupon, welcher thatsächlich am schlechtesten 
durchgegerbt ist, auf Weissgewicht bezogen das höchste 
Rendement ergibt, liegt lediglich darin, dass dieses Leder im 
Blössenzustande den geringsten Wassergehult hatte. Es ist 
dies also der sprechendste Beweis, dass bei den auf Weiss- 
gewicht bezogenen Lederrendements der Wassergehalt der 
Blösse das am meisten den Ausschlag gebende Moment ist. 


Im Anschluss hieran wollen wir betrachten, in welcher 
Weise das Leder aus der Blösse hervorgegangen ist, also 
welche Stoffe und wie viel davon bei der Lederbildung 
von der Blösse aufgenommen oder abgegeben worden sind. 
Aus 100 Th. Blösse mit 71,16 Proc. Wasser erhielten wir 
52,45 Th. Ledertrockensubstanz, oder aus 100 Th. Blössen- 
trockensubstanz sind 181,87 Th. Ledertrockensubstanz her- 
vorgegangen. Da wir die Zusammensetzung der Blösse 
und des Leders kennen, so lässt sich leicht berechnen, 
durch welche Veränderungen der Blösse das Leder aus der- 
selben gebildet worden ist. Folgende Zusammenstellung 
zeigt die betreffenden Resultate: 
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Lederbil- 

In 100 Th. |In 181,87 Th.|| dung von 

| Blössen- Leder- der Blösse 

trocken- trocken- |] aufgenom- 

substanz | substanz men (+) 

oder abge- 

geben (—) 

Fett . . 0,28 0,45 + 0,17 

Mineralstoffe, p ak dar ale Ya 0,30 1,58 | + 1,28 

urch Wasser { 

ausdem Leder Gerbende Stoffe 8,60 + 8,60 

auswasehbare | Nichtgerbstoffe | — 773 | + 7,73 
Organische fettfreie Hautsub- 

stanz . 99,42 95,65 — 3,77 
Gerbende Stoffe in _ der reinen 

Ledersubstanz . . . .. — | 67,86 || + 67,86 

100,00 181,87 

Stickstoff . . a 17,76 17,10 II — 0,66 
Zucker (als Traubenzucker be- 

rechnet) . . aaa‘ ‘ť — 0,65 + 0,65 


Wie wir aus obigen Zahlen ersehen, ist die Fettmenge ; 


etwas grösser geworden; es kann aber natürlich von einer 
wirklichen Vermehrung des Fettes während des Gerbe- 
processes nicht die Rede sein und die kleine Zunahme ist 
jedenfalls auf eine geringe Aufnahme harziger Stoffe zurück- 
zuführen. Dasselbe Resultat haben wir auch bei den 
früheren Gerbeversuchen erhalten, doch war die Zunahme 
immer eine verhältnissmässig geringe und man ersieht 
daraus, dass das Blössenfett während des Gerbeprocesses 
in der Hauptsache unverändert bleibt. Sehr auffallend 
ist bei diesem Gerbeversuch die Zunahme der Mineralstoffe. 
Während wir bei dem Rossledergerbeversuche eine deut- 
liche Abnahme, bei dem Versuche mit den Kalbfellen da- 
gegen ein Gleichbleiben der Mineralstoffe constatiren konnten, 
haben wir hier eine Zunahme gefunden, welche nur durch 
eine Aufnahme von Mineralstoffen aus den Brühen und 
Gerbmaterialien zu erklären ist. Die Mineralstoffmenge 
unseres Sohlleders ist übrigens keineswegs eine abnorme, 
sondern eine solche, wie man sie bei geschwitzten Sohl- 
ledern häufig findet. Von der organischen Hautsubstanz 
ist eine geringe, aber sehr wohl merkliche Menge durch 
Zersetzung verloren gegangen. Die Hautsubstanz hält eine 
gewisse grössere Menge Gerbstoff energischer zurück, wäh- 
rend eine kleinere Menge davon durch Wasser aus dem 
Leder leicht ausgewaschen wird. Auf 99,42 Th. organi- 
scher fettfreier Hautsubstanz sind bei der Lederbildung hier 
im Ganzen 67, 86 + 8,60 = 76,46 Th. Gerbstoff aufgenom- 
men worden, es haben demnach 100 Th. organische fettfreie 
JHautsubstanz 76,91 Th. Gerbstoff absorbirt. Da wir aus 
unseren früheren Untersuchungen wissen, dass die Haut 
im Maximum etwa ihr gleiches Gewicht an Gerbstoff auf- 
zunehmen vermag, so ist ersichtlich, dass die Haut mit 
Gerbstoff noch nicht gesättigt ist. Wäre diese Sättigung 
mit Gerbstoff wirklich erfolgt, so hätten wir statt 181,87 Th. 
ungefähr 200 Th. Ledertrockensubstanz aus 100 Th. Blössen- 
trockensubstanz erhalten müssen. 

Die obigen Analysen geben uns auch die Möglichkeit, 
zu beurtheilen, wie weit es möglich ist, aus der Analyse 
eines Leders das von dem Gerber erzielte Lederrendement 
richtig zu berechnen. Wir haben die Lederrendements 
aus der Analyse berechnet unter der Voraussetzung, dass 
man überhaupt den Wassergehalt der Blösse kennt, was 
ja hier der Fall ist, und dass das Fett und die Mineral- 
stoffe der Blösse bei dem Gerbeprocesse unverändert bleiben, 
sowie von der organischen Hautsubstanz der Blösse 
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während des eigentlichen Gerbeprocesses nichts verloren 
geht. Beide Voraussetzungen sind streng genommen nicht 
ganz richtig, denn wir haben ja gesehen, dass die kleinen 
Fett- und Mineralstoffmengen der Blösse im Gerbeprocess 
geringen Veränderungen unterliegen und dass auch kleine 
Hautmengen durch Zersetzung verloren gehen. Das theo- 
retische berechnete Lederrendement ist daher mit einem 
gewissen Fehler behaftet; dass dieser Fehler aber ein ver- 
hältnissmässig geringer ist, zeigt folgende Zusammenstel- 
lung für unser Sohlleder im Durchschnitt für das ganze 
Leder: 


Durch den Gerbe- Aus der 
versuch direct Analyse 
festgestellt berechnet 
100 Th. nasse Blösse liefern 
lufttrockenes Leder (mit 
15,00 Proc. Wasser) . 61,7 Th. 63,2 Th. 


Man ersieht also, dass es annähernd. möglich ist, aus 
der Analyse eines Leders das bei der Gerbung erzielte Leder- 
rendement zu beurtheilen. Es ist ganz unzweifelhaft, dass 
ferner die Analyse in Bezug auf Durchgerbung und Gerbe- 
effect ein viel sichereres und richtigeres Urtheil abgeben lässt 
als die Blössen- und Lederwägungen, die der Gerber in der 
Praxis ausführt. Die letzteren können wegen der überaus 
schwankenden Wassergehalte der Blössen und Leder immer 
nur sehr zweifelhafte Resultate liefern. 


Wir haben in dem angeführten Beispiele gefunden, 
dass man das Lederrendement aus der Analyse unter der 
Voraussetzung annähernd berechnen kann, dass man den 
Wassergehalt der nassen Blösse kennt. Da das letztere 
aber in der Praxis nie der Fall ist, so müsste man durch- 
schnittliche Wassergehalte annehmen. Selbst dieses Ver- 
fahren würde jedoch in Folge der sehr schwankenden 
Wassergehalte sehr unzuverlässige Resultate geben. Das 
Empfehlenswertheste wird entschieden sein, dass man aus 
der vollständigen Analyse berechnet, wie viel 100 Th. 
Blössentrockensubstanz Ledertrockensubstanz gegeben haben 
und wie viel diese letztere Menge leicht auswaschbaren 
Gerbstoff und Nichtgerbstoffe enthalten und wie viel Gerb- 
stoff in der reinen Ledersubstanz enthalten ist. Wir er- 
halten auf diese Weise ein übersichtliches Bild von der 
Zusammensetzung des Leders und erkennen sofort den 
Durchgerbungsgrad des Leders. Das letztere ist ein grosser 
Vortheil, da, wie wir gesehen haben, die Blössen- und 
Lederwägungen der Praxis sehr trücerische Resultate liefern 
können. Die genaue Bestimmung des Durchgerbungsgrades 
ist aber von grösster Wichtigkeit, da der Gerber meistens 
eine vollständige Durchgerbung anstrebt, um aus einer 
bestimmten Menge Hautsubstanz durch Zufuhr des billigeren 
Gerbstoffes eine möglichst grosse Menge Leder zu erhalten. 
Der Praktiker wird sich im Anfange allerdings schwer an 
obige Darstellungsweise der Analysenresultate gewöhnen, 
da er mit Analysen, deren Ergebnisse auf Trockensubstanzen 
bezogen sind, nicht zu rechnen versteht. Uebrigens könnte 
man für diese Zwecke mit durchschnittlichen Blössen- und 
Lederwassergehalten rechnen. 
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Methoden zur Untersuchung von Nahrungs-, 
Genussmitteln und Verbrauchsgegenständen. 
(Letzter Bericht siehe Bd. 286 S., 186.) 


Zusammensetzung der Milch und Milchproducte. 


P. Vieth hatim J. 1891 19849 Proben Milch, 1299 Proben 
Rabm, 119 Proben Butter und Butterfett, die nach London 
eingeführt wurden, untersucht. Die durchschnittliche Zu- 
sammensetzung der Milch war Wasser 87,24 Proc., Fett 
3,80 Proc., festes Nichtfett 8,96 Proc., Volumgewicht 
1,0322. Der Fettgehalt war am geringsten im April und 
Mai — 3,49 Proc. —, am grössten im November 4,30 Proc. 
Die flüchtigen Säuren der englischen Butter hatten einen 
Titer von 26,6, der französischen 28,1, der dänischen 27,2, 
der holsteinischen 24,9 und der australischen 31,5. (Nach 
The Analyst, Bd. 17 S. 62.) 


Bestimmung des Fettgehaltes der Milch mittels der 
neuen Lactokritsäure. 


Die Lactokritsäure, welche das Bergedorfer Eisenwerk 
nebst geaichten Prüfern liefert, besteht aus einem Gemisch 
von 100 Volumtheilen Milchsäure und 5 bis 8 Volum- 
theilen Salzsäure. Nach dem neuen Verfahren wird die 
abgemessene Milchsäure zuerst im Wasserbade durch Ein- 
lassen von Dampf erwärmt und dann das gleiche Volumen 
Milch zugesetzt. Das Casein löst sich hierbei völlig auf. 
Während des Centrifugirens muss die Temperatur auf 60° 
gehalten werden (beim alten Verfahren auf 40°). 

Die Methode liefert sowohl bei fettreicher und fett- 
armer Milch (vorausgesetzt, dass letztere nicht nahezu ent- 
rahmt ist) mit der chemischen Analyse übereinstimmende 
Zahlen. Ist die Milch zu sehr entfettet, so mischt man 
die centrifugirte Milch mit einer fettreicheren Milch (von 
etwa 1 bis 2 Proc. Fett) und untersucht das Gemenge in 
gewöhnlicher Weise. Der gefundene Fettgehalt vermindert 
um den zugesetzten, ergibt sodann denjenigen der unter- 
suchten zu fettarmen Milch. (Nach Milch-Zeitung, Bd. 21 
S. 625, durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 2 S. 760.) 


Bestimmung des Fettgehaltes im Rahm nach der 
aräometrischen Methode. 

Um nach aräometrischer Methode den Fettgehalt des 
Rahmes zu bestimmen, verdünnt man nach Hans Graf 
v. Töriny den Rahm je nach seinem Fettgehalte mit der 
2,5- bis lOfachen Wassermenge und behandelt die Emulsion 
genau so wie Milch. Zur Herstellung der Verdünnungs- 
gemische füllt man ein an der Aichstelle abgeschliffenes, 
100 ce fassendes Kölbehen mit dem zu untersuchenden 
Rahm gestrichen voll, bringt diesen in eine Messflasche, 
spült das Kölbchen mit destillirtem Wasser aus und füllt 
die Messflasche damit bis zu einer der gewünschten Ver- 
dünnung entsprechenden Marke auf. Die mittels der 
Methode erhaltenen Zahlen stimmen mit den gewichts- 
analytischen bis auf + 0,26 und — 0,78 überein. (Nach 
Milch-Zeitung, Bd. 21 9.190, durch Chemisches Centralblatt, 
1892 Bd. 1 S. 723.) 


Verhältniss des Bahmgehaltes zum Butterfettgehalt 
der Milch. 

Zur Entscheidung der schon mehrfach ausgesprochenen 
Ansicht, dass auf 70 bis 80° erwärmte Milch sich schneller 
und vollständiger entrahmen lasse als Milch von gewöhn- 
licher Temperatur, führte W. Thörner Rahm- und Butter- 
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fettbestimmungen an 30 Milchproben aus. Die Rahm- 
bestimmungen wurden an sämmtlichen Proben derart 
vorgenommen, dass je 20 cc der ursprünglichen 15° warmen, 
der auf 80° erwärmten und der mit gleichem Volumen 
destillirtem Wasser verdünnten Milch bis zur völligen Ent- 
rabmung geschleudert wurden, während zu einer vierten 
Bestimmung das Cremometer diente. 

Das Ergebniss, welches Verfasser in einer Tabelle zu- 
sammenstellte, war, dass mit vereinzelten Ausnahmen die 
erwärmte Milch das kleinste Rahmvolum bezieh. die dichteste 
Rahmabscheidung ergab; hierauf folgte die mit Wasser 
verdünnte Milch, dann die kalt centrifugirte und schliess- 
lich die kalt stehen gelassene Milch. (Nach der Cremo- 
metermethode.) 

Die Rahmabscheidung erfolgt am schnellsten in der 
erwärmten und in der mit Wasser verdünnten Milch; die- 
selbe ist meist schon nach fünf Minuten beendet. Dagegen 
ist die Entrabmung bei der kalten Milch oft nach einer 
Viertelstunde nicht völlig eingetreten. Verfasser fand 
somit bestätigt, dass durch die Erwärmung der Milch 
auf 80° die Rahmabscheidung nicht unwesentlich be- 
schleunigt wird. 

Was nun das Verhältniss der Rahmwerthe der vom 
Verfasser angewandten vier Methoden zu dem wirklich 
vorhandenen Butterfett anbelangt, so ist dasselbe, da ja 
die vier Methoden verschiedene Rahmvolumina ergeben, 
kein constantes. Merkwürdiger Weise fallen aber die 
Zahlen der Volumprocente, welche man bei der mit gleichem 
Volumen Wasser verdünnten Milch direct abliest, nahezu 
mit denen des wirklich vorhandenen Butterfettes zu- 
sammen. Allein, da auch hier bei einzelnen Proben Ab- 
weichungen bis 0,5 Proc. vorkommen, so lässt sich hierauf 
wohl eine rasche und billige Methode zur Bestimmung des 
Butterfettes der Milch nicht gründen. (Nach Chemiker- 
Zeitung, 1892 Bd. 16 S. 758.) 


Ueber den Schmutzgehalt der Würzburger Markt- 
milch und die Herkunft der Milchbakterien. 


Den Schmutzgehalt der Marktmilch bestimmte Leopold 
Schulz nach der Renk’schen ' Methode und erhielt für die 
Würzburger Marktmilch nachstehendes Ergebniss, welches 
sich auf in den Monaten März und Mai entnommene Milch- 
proben bezieht: 


Schmutz | uns 
Laufende Nr. Be Im Mittel Substanz Im Mittel 
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10 , 
11 ; 

12 3, 15,0 
13 i 16,0 
14 20,0 
15 27,0 
16 j 29,5 
17 5 39,0 
18 i 40,5 


I Münchener Medicinische Wochenschrift, 1890 Nr. 6 und 7. 
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Dieser Schmutzgehalt der Würzburger Marktmilch ist 
gering im Vergleich zu den von Renk gefundenen Zahlen 
für Halle, Berlin, München und Leipzig, welche Verfasser 
in der folgenden Tabelle zusammengestellt hat: 


LU LLL —LL L — L L L L L L  L 


11 Milch enthält an Schmutz in 


Würzburg | Leipzig | München | Berlin | Halle 
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—— 


mittel, Bd. 6 S. 301, durch Chemisches Centralblatt, 1892 
Bd. 1 S. 490.) 


Herstellung von Phosphatmilch. 


Nach Henri Saghier soll es Gravier 
gelungen sein, durch eine besondere Art der 
Fütterung der Kühe direct sogen. Phos- 
phatmilch zu erzeugen, welche 2,3 bis 2,5 g 


Im Mittel Im Mittel Im Mittel Im Mittel Im Mittel P,O; im Liter entbielte. 

Trocken Frische Trocken Frische Trocken Frische Trocken Frische Troon F Bun Diese Phosphatmilch kommt sterilisirt 
stanz stanz stanz stanz stanz stanz stanz stanz | stanz stanz jin den Handel; sie hat den Geruch und Ge- 
3,02 15,1 3,8 19,0 9,0 45,0 | 10,3 51,5 | 14,92 | 74,60 schmack gewöhnlicher Milch und ist reich 

Maximum Maximum Maximum Maximum Maximum an Rahm. (Nach Milch-Zeitung, 1891 Nr. 74, 

Trocken | Frische | Trocken | Frische | Trocken | Frische | Trocken | Frische | Trocken | Frische yo i ; s : ; 
Sub- ub- S D s Sub- Sub- Sub- Su ub. und Fierteljahrsschrift über die Fortschritte 
stanz stanz stanz stanz stanz stanz stanz . Y . 

auf dem Gebiete der Chemie der Nahrungs- 
mg syg? ) 
81 40,5 11,5 57,5 27,9 139,5 50,0 250,0 12,5 302,5! und Genussmittel, Bd. 6 8. 307, durch Che- 
mg mg mg mg mg 


Da der relativ niedere Schmutzgehalt der Würzburger 
Milch nicht im Einklange stand mit dem ausserordentlich 
hohen Pilzgehalt derselben °, so forschte Verfasser weiter 
nach den Ursachen des Pilzgehaltes der Milch. Derselbe 
glaubt auf Grund seiner diesbezüglichen Versuche zur 
Frage des Bakteriengehaltes der Milch ganz positiv be- 
haupten zu dürfen: 

1) Der überraschende Pilzreichtthum der Milch ist 
nicht, wie man bisher meinte, lediglich durch Verun- 
reinigungen allein bedingt, sondern es dringen bestimmt 
Keime in die Ausführungsgänge des Euters ein, vermehren 
sich dort bei der Bruttemperatur des Thierkörpers auf 
zurückgebliebenen kleinen Milchresten als gutem Nähr- 
boden während der 6 bis 12 Stunden, die zwischen den 
einzelnen Melkacten liegen, entsprechend und werden dann 
mit den nächsten Milchstrahlen mehr oder weniger voll- 
ständig herausgeschwemmt. Es ist deshalb die erste das 
Euter verlassende Milch relativ sehr pilzreich. 

2) Dieser Pilzreichtthum nimmt bei weiterem Fort- 
schreiten des Melkens allmählich ab, so dass unter günstigen 
Verhältnissen nach einer gewissen Zeit sterile Milch ent- 
leert werden kann. (Nach Archiv für Hygiene, 1892 Bd. 14 
S. 260.) 


Ursache des raschen Gerinnens der Milch beim 
Gewitter. 

Bekanntlich schrieb man das rasche Gerinnen der 
Milch beim Gewitter einer Einwirkung des Ozons zu. Dies 
ist jedoch in Wirklichkeit nicht der Fall. Aus Versuchen, 
welche von Liebig angestellt wurden, geht hervor, dass 
Ozon das Wachsthum der Spaltpilze verlangsamt, und 
damit auch die Umsetzung des Milchzuckers in Milchsäure 
verzögert. Das Ozon wirkt also „indirect negativ“ bei 
der Zersetzung des Milchzuckers. 

Verfasser erklärt daher das rasche Gerinnen der Milch 
beim Gewitter „durch einen indirect positiven Einfluss der 
Wärme auf die Milchsäurebakterien“. Letztere vermögen 
nämlich den Milchzucker am stärksten zu zersetzen bei 
25 bis 30°. Das sind Temperaturen, wie sie meist bei 
Gewitter in der Luft herrschen. (Nach Milch-Zeitung, 
1891 Nr. 27, und Vierteljahrsschrift über die Fortschritte 
auf dem Gebiete der Chemie der Nahrungs- und Genuss- 


2 Johannes Claus: Bakteriologische Untersuchungen der Milch 
im Winter 1888/89 in Würzburg mit besonderer Berücksichtigung 
der Milchsäure bildenden Bakterien. Inaugural-Dissertation 1889. 


misches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 491.) 


Untersuchungen von Butterfett. 


Eingehende Untersuchungen? zur Feststellung der 
Grösse der Schwankungen in dem Gehalte des Butterfettes 
an flüchtigen und an unlöslichen Fettsäuren, sowie an 
Olein haben M. Schrodt und O. Henzold angestellt. Dieselben 
Verfasser haben nun neuerdings während eines ganzen 
Jahres das von der Milch einer grösseren Herde stammende 
Butterfett untersucht und sind zu folgenden Folgerungen 
aus ihren Untersuchungen gelangt: 

1) Der Gehalt des Butterfettes an flüchtigen Fett- 
säuren ist; von dem Stande der Lactation abhängig und 
wird durch die Fütterung nicht beeinflusst. Mit dem Vor- 
schreiten der Lactationszeit findet eine allmähliche Ver- 
minderung der flüchtigen Fettsäuren statt. 

2) In der Regel entspricht, und zwar unabhängig 
von der Fütterung, einem niedrigen Gehalte an flüchtigen 
Fettsäuren ein höherer Gehalt an unlöslichen Fettsäuren; 
durch letzteren wird eine Erhöhung des Brechungsexponenten 
bewirkt. 

3) Es treten Butterfette auf, welche durch einen 
niedrigen Gehalt an flüchtigen Fettsäuren gekennzeichnet 
sind; die Ursache für diese Erscheinung ist bislang nicht 
festgestellt. 

4) In Folge der niedrigen Grenzwerthe, welche für 
die flüchtigen Fettsäuren auftreten können, ist die Be- 
stimmung derselben zum Zwecke der Ueberwachung des 
Butterhandels nicht ausreichend. Es ist daher die gleich- 
zeitige Ermittelung der unlöslichen Fettsäuren und des 
Brechungsexponenten anzurathen. 

In der oben angeführten Abhandlung °? haben Schrout 
und Henzold in Tabelle II 8. 362 die Resultate von 
105 Butteruntersuchungen niedergelegt. Diese Zahlen sind 
bei der Untersuchung einer verdächtigen Butter unent- 
bebrlich. Fallen die erhaltenen Zahlen innerhalb der 
Minimal- und Maximalzahlen der natürlichen Butter, so 
sieht man die untersuchte Butter als rein an; fallen sie 
ausserhalb der Grenzzahlen, so bezeichnet man die Butter 
als „mit Margarine vermischt“. Es bleibt aber der per- 
sönlichen Auffassung des Sachverständigen überlassen, dieses 
Urtheil mehr oder weniger einzuschränken durch Zusätze 
wie: „höchst wahrscheinlich“, „wahrscheinlich“ u. s. w. 


vermischt. Eine absolute Sicherheit des Nachweises der 


? Die landwirthschaftlichen Versuchsstationen, 1890 Bd. 38 
S. 349. 
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Mischung liegt nicht vor, wie man ohne weiteres erkennt, 
wenn man bedenkt, dass die fortgesetzte Untersuchung der 
natürlichen Butter möglicher Weise andere Minimal- und 
Maximalzahlen ergeben könnte. Schwieriger wird der Fall 
noch, wenn die dem Sachverständigen vorliegenden Zahlen 
des fraglichen Gemisches sich mit den Maximal- und 
Minimalzahlen der natürlichen Butter decken. Es ist dann 
für jeden Sachverständigen immer noch höchst wahrschein- 
lich, dass eine Mischung vorliegt, aber es ist nicht sicher, 
und es ist nicht möglich, durch eine blosse Betrachtung 
der Minimal- und Maximalzahlen, die Wahrscheinlichkeit 
der Fälschung numerisch anzugeben. 

Wie man in solchen Fällen aus den Schrodt-Henzold- 
schen Zahlen die Wahrscheinlichkeit der Fälschung ziffern- 
mässig feststellt, erörtert H. Rodewald, auf dessen Ab- 
handlung verwiesen wird. Erwähnt sei an dieser Stelle 
nur, dass Rodewald auch die Wahrscheinlichkeiten berech- 
nete, welche Gemische aus Butterfett und Margarine nach 
den verschiedenen Methoden liefern, und in der folgenden 
Tabelle zusammenstellte: 


Wahrscheinlichkeit, dass eine 
Mischung vorliegt, bestimmt 
auf Grund nachstehender 
Methoden 


Fettsäuren 
Unlösliche 


Fettsäuren 


Flüchtige 


Jo 
Brechungs- 
Exponent 


0,997410,9999 1 0,7252] 0,9937 

Diese Tabelle gibt uns zugleich ein Bild von dem 
Werth der einzelnen Methoden zur Nachweisung der 
Margarine in der Butter. 

Die sicherste Methode bei grösseren Zusätzen ist die 
Bestimmung der unlöslichen Fettsäuren, denn sie vermag 
die höchste Wahrscheinlichkeit, dass eine Mischung vor- 
liegt, zu geben. Die dann folgende Methode ist die der 
Bestimmung der flüchtigen Fettsäuren nach der Reichert- 
Meissl- Wollny’schen Metbode. Sie vermag bei Zusätzen 
von 25 Proc. die zweitgrösste Wahrscheinlichkeit zu geben. 
Fast vollkommen gleichwerthig mit dieser Methode ist 
diejenige der Bestimmung der Brechungsexponenten, denn 
sie vermag schon bei kleinen Zusätzen eine ziemlich hohe 
Wahrscheinlichkeit zu geben. Für diejenigen Laboratorien, 
die mit einem Refractometer ausgerüstet sind, dürfte also 
die Bestimmung der flüchtigen Fettsäuren überflüssig sein, 
da das Refractometer schneller zum Ziel führt. (Nach 
Die landwirthschaftlichen Versuchsstationen, 1892 Bd. 40 
S. 265 und 299.) 


Zur Prüfung der Butter mit dem Oleorefractometer 
von Jean. 

Die Behauptung von Jean, dass ein Zusatz von 
5 Proc. Leinöl zur Butter die Ablenkung auf — 20° herab- 
drücke und ebenso auch ein Zusatz von 5 Proc. Erdnussöl 
dasselbe bewirke, während die rein chemischen Verfahren 
in diesen Fällen versagten, veranlasste A. J. Zune, mit 
Hilfe eines französischen und eines belgischen Chemikers 
das Jean’sche Verfahren ebenfalls einer Prüfung zu unter- 
ziehen. Es ergab sich erstens, dass beide Chemiker wesent- 


4 Vgl. 1892 284 261. 


lich von einander abweichende Werthe erhielten, und 
zweitens, dass die Ablenkung der mit 5 Proc. Zusatz ver- 
sehenen Butterfette nicht um je 10°, sondern nur um je 
4 bis 5° niedriger war, als die der reinen Butterfette, so 
dass aus der oleorefractometrischen Prüfung die Beimischung 
fremder Oele nicht mit aller Sicherheit geschlossen werden 
konnte. Die Bestimmung des Volumgewichtes der reinen 
und der verfälschten Fette gab wenigstens ebenso grosse 
Differenzen. Verfasser macht vor allem darauf aufmerksam, 
dass es gelingt, völlig butterfreie Fette so zu mischen, 
dass diese die für Butter beobachteten Ablenkungen zeigen, 
und erklärt deshalb die Jean’sche Methode für unzuverlässig. 
(Nach Revue internat. scient. et popul. des falsifications des 
denrées aliment., Bd. 6 S. 12, durch Chemisches Centralblatt, 
1892 Bd. 2 8. 671.) (Fortsetzung folgt.) 


Ueber die Absorption strahlender Wärme 
durch Flüssigkeiten und Gläser bekannter 
Zusammensetzung. 

Von Richard Zsigmondy. 


In einer vor einem halben Jahre veröffentlichten Ab- 
handlung über ein für Wärmestrahlen undurchlässiges Glas" 
habe ich dargethan, dass die Fähigkeit der Glassubstanz, 
strahlende Wärme zu absorbiren, durch Zusetzen geringer 
Mengen von Eisenverbindungen bei Gegenwart von Re- 
ductionsmitteln zum Glassatze derart gesteigert werden 
kann, dass die von solchem Glase hindurchgelassene Wärme 
nur Bruchtbeile derjenigen beträgt, welche von eisenfreiem 
Glase gleicher Dicke und Zusammensetzung hindurch- 
gelassen wird, ja, dass durch Vermehrung des Eisenoxydul- 
gehaltes in der Glassubstanz dieselbe für strahlende Wärme 
ganz undurchlässig gemacht werden kann. 

Ich habe für dieses Glas den Namen Wärmeschirmglas 
oder Schirmglas vorgeschlagen und hervorgehoben, dass 
dasselbe für mancherlei Zwecke der Industrie und des 
Haushaltes sich nützlich wird verwerthen lassen. 

Da in der citirten Abhandlung hauptsächlich von 
Eisen- und Thonerdegläsern die Rede war, so hätte es zu 
weit geführt, eine Anzahl Beobachtungen über die Ab- 
sorption strahlender Wärme durch andere Substanzen, die 
ich angestellt habe und die mir des Interesses nicht ganz 
zu entbehren scheinen, anzuführen. In den folgenden Zeilen 
sollen nun die noch etwa wissenswerthen Versuchsergeb- 
nisse nachgetragen werden. 

Ich möchte zunächst auf die Wärmeabsorption einiger 
Flüssigkeiten, dann auf das Verhalten farbloser und ge- 
färbter Gläser zu sprechen kommen, über deren Diather- 
manität bisher nur wenige Beobachtungen veröffentlicht 
wurden, Beobachtungen, bei denen überdies weder die 
chemische Zusammensetzung, noch das Wesen des Farb- 
stoffes berücksichtigt worden waren. 

Es ist zunächst vorauszuschicken, dass die Unter- 
suchungen über die Diathermanität der Substanzen nur 
relative Bedeutung haben und dass die Zahlenwerthe für 
Wärmecuellen verschiedener Art auch verschieden ausfallen. 
Selbst bei Anwendung einer und derselben Wärmequelle, 
z. B. des Argandbrenners, ändert sich der Procentsatz der 
von einem Körper durchgelassenen Wärme ganz bedeutend, 


1 Vgl. D. p. J. 1893 287 17 68 108. 
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je nachdem man die Flamme hoch oder niedrig brennen 
lässt, je nachdem man die Cylinderstrahlung mehr oder 
weniger abblendet. Es wird durch solcbe Aenderungen 
im Allgemeinen auch das Wärmespectrum der betreffenden 
Flamme geändert und damit die Art der von der Sub- 
stanz zu absorbirenden Wärmestrahlen. Man kann daher 


die Werthe einer Versuchsreihe nur dann mit einander 


vergleichen, wenn man unter möglichst gleichartigen Ver- 
hältnissen arbeitet. 

Dieser Forderung ist in der vorliegenden Arbeit Rech- 
nung getragen worden. Als Wärmequelle diente in allen 
Fällen ein Argandbrenner, dessen Cylinderstrahlung nach 
Möglichkeit abgeblendet und dessen Flamme — soweit dies 
möglich — auf gleicher Höhe gehalten wurde. 

Den Hauptbestandtheil des Glases bildet immer die 
Kieselsäure. Vom DBergkrystall, der reinen Kieselsäure, 
ist bekannt, dass dasselbe in geschliffenen fehlerfreien 
Stücken die strahlende Wärme ungefähr ebenso stark ab- 
sorbirt wie Spiegelglas. Es war mir nun interessant, zu 
erfahren, wie sich die Wärmeabsorption ändert, wenn das 
Silicium nicht an Sauerstoff, wie im Quarz, sondern an ein 
anderes Element gebunden zur Untersuchung gelangt, und 
meine Wahl traf das leicht rein zu erhaltende Silicium- 
tetrachlorid (SiCl,). Zum Vergleich wurde auch die Wärme- 
absorption analog gebauter Verbindungen anderer Elemente 
und die des Schwefelkohlenstoffes untersucht. Die Flüssig- 
keiten wurden in ein Gefäss gebracht, welches dem schon 
1893 287 19 beschriebenen Absorptionsgefässe ähnlich war 
und dessen Innenweite 9,5 mm betrug. Die Untersuchung 
geschah, wie dort schon geschildert, mit dem Bolometer. 

Es ergab sich, dass die Chloride von Silicium und 
Titan und ebenso der Schwefelkohlenstoff für strahlende 
Wärme in sehr hohem Maasse durchlässig sind. So er- 
hielt ich für Til, 61 Proc., für SiCl, 57 Proc. und für 
CS, 60 Proc. durchgelassene Wärme?, während das Glas 
allein nur 56 Proc. der auffallenden Wärmestrablen hin- 
durchtreten liess, ein Umstand, der sich daraus erklärt, dass 
durch Einfüllen der Flüssigkeiten in das Glas die Reflexion 
an den Innenwandungen des Gefässes herabgesetzt wird. 

Es zeigt sich also, dass Silicium an Sauerstoff ge- 
bunden für strahlende Wärme viel weniger durchlässig ist 
als Siliciumchlorid, und dieses Ergebniss stimmt auch 
überein mit der Thatsache, dass Chloride der Leichtmetalle 
vollkommen diatherman sind. 

In der folgenden Tabelle findet sich die Diathermanität 
einiger Säuren und Metallsalzlösungen verzeichnet: 


Durchgelassene Wärme der 


Substanz totalen Strahlung 


Schwefelsäure, concentrirt 15,7 Proc. 
Salzsäure, concentrirt 140 , 
Mangannitrat, concentrirte Lösung 14,0 „ 
Salpetersäure, concentrirt. . . 14,0 , 
Aluminiumchlorid, concentrirte Lösung 12,9 , 
Phosphorsäure, concentrirt ? 127 , 
Alaunlösung 12,15 , 
Eisenchlorid, 2,8 Proc. Fe 112 , 
Wasser . . ee da a AA 
Kupferchlorid (hellblau) $ o 86 , 
Eisenoxydulammoniumsulfat, 4, 7 Proc. 

Fe (farblos) . . . 26 „ 
Lösung von Eisen in Ortliophosphor- 

säure, 9,6 Proc. Fe (farblos). . . 21 „ 


Kisenvitriol, angesäuerte Lös., 8,9 Proc. 
Fe (beinahe farblos) . Be 19; 

? Für Zinnchlorid erhielt ich einen geringeren Werth, wahr- 

scheinlich in Folge einer beträchtlichen Trübung meines Prüpa- 
rates während des Einfüllens in das Absorptionsgefäss. 
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Aus den vorstehenden Zahlenangaben ist ersichtlich, 
dass die concentrirten Säuren die strahlende Wärme besser 
bindurcblassen als Wasser, eine Thatsache, die schon seit 
Mellons Zeiten bekannt ist. (Es ist nicht unwahrschein- 
lich, dass wasserfreie Salzsäure, das Chlorid des W asser- 
stoffes, die Wärmestrahlen ebenso gut hindurchlassen wird, 
wie die Chloride der leichten Metalle) Mangannitrat und 
Thonerdesalze verändern wenig die Diathermanität des 
Wassers, erhöhen sie sogar etwas; dagegen absorbiren 
Kupferoxyd- und Eisenoxydulsalzlösungen die strahlende 
Wärme in höherem Maasse als reines Wasser. Auf das 
besonders hohe Absorptionsvermögen der Eisenoxydul- 
lösungen habe ich schon in der ersten Abhandlung auf- 
merksam gemacht (1893 287 19). 

Weitere Beobachtungen über die Diathermanitit 
schwach saurer Lösungen von Eisenchlorür und Eisen- 
vitriol, die ich kürzlich in Wiedemann’s Annalen, N. F. 
Bd. 49 S. 531, publicirt habe, hatten ergeben, dass man 
bei gleichem Gehalt der Lösungen an Eisen übereinstim- 
mende Zahlen für die Wärmedurchlässigkeit erhält, un- 
abhängig von dem Grade der Verdünnung und gleichgültig, 
an welche Säure das Eisen gebunden ist, solange es als 
Oxydul sich in Lösung befindet. Man kann derartige an- 
gesäuerte Eisenoxydullösungen — in geeignete Gefässe ge- 
bracht — wegen ihrer geringen Färbung ganz gut als 
Schirm gegen strahlende Wärme für manche Zwecke der 
Wissenschaft verwenden. 

In einer zweiten Notiz wurde an genannter Stelle 
(S. 535) die Durchlässigkeit der Gläser gegen strahlende 
Wärme behandelt, und ich möchte die dort gebrachten 
Resultate hier in Kürze wiederholen. Zur Untersuchung 
gelangten Glasplatten von Dr. O. Schott in Jena von der 
in der Tabelle I wiedergegebenen chemischen Zusammen- 
setzung. Aus der Tabelle II ist die Diathermanität der 
betreffenden Gläser ersichtlich. 


Tabelle I. 
Bezeich- 
nung des |Na,0| K,O | A10; | SiO3 ZnO | ABO, | Mn30; | PbO 
Glases 


© 


„3 0,07 


Tabelle II. 
S G r elassene Wärme in" 


Proc. der totalen Strahlung. 
Wärmequelle: Argand- 
renner 


Bezeichnung des 
Gl 


TPR Dicke des Glases 


709 1,7 63,14 

1118 7,13 62,90 
Spiegelglas 7,52 62,50 
161°” 8,0 62,15 
164° 7,6 58,90 

694 7,5 59,45 
Schweres f I 7,6 61,04 
Baryterown \ l 7,67 58,40 


Es sind hier mit Ausnahme des schweren Barytcrown- 
glases II nur vollkommen eisenfreie Gläser mit einander 
verglichen. Glas I und II sind gleich zusammengesetzt 
und unterscheiden sich nur durch die Färbung. Glas I 
erscheint vollkommen farblos, Glas II zeigt dagegen einen 
schwachen Stich ins Gelbliche, vermuthlich in Folge eines 
ganz geringen Eisengehaltes. Glas 164° enthält kleine 
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Verunreinigungen, Schlieren und Steinchen, die den für 
die Wärmedurchlässigkeit gefundenen Werth jedenfalls 
etwas unsicher machen. 

Sieht man von den beiden letzten Gläsern ab, so wird 
ein Blick auf die Tabelle II zeigen, dass die Diathermanität 
der so verschieden zusammengesetzten Glassorten sich nur 
wenig von der des Spiegelglases unterscheidet. Es folgt 
daraus, dass weder Thonerde noch Bleioxyd, Zinkoxyd, 
Baryt oder Borsäure, noch auch ein Ueberschuss von 
Alkalien oder das Fehlen eines Erdalkalis die Wärme- 
absorption des Glases wesentlich beeinflussen, dass die Zu- 
sammensetzung der farblosen Glassubstanz also innerhalb 
bedeutender Grenzen schwanken kann, ohne dass diese 
Schwankungen sich bei der Prüfung des Glases auf Wärme- 
durchlässigkeit in beträchtlichem Maasse bemerkbar machen 
würden. 

Anders als die farblosen Gläser verhalten sich die ge- 
färbten. Auch hier gibt es einige, welche trotz lebhafter 
Farbe strahlende Wärme nicht besser absorbiren, als farb- 
loses Glas gleicher Dicke, andere aber, die für strahlende 
Wärme weniger durchlässig sind als Tafel- oder Spiegel- 
glas. Dies gilt namentlich von dem blauen Kupferoxyd- 
und dem grünen Chbromoxydglase (Nr. 14 und 17), deren 
Absorptionsvermögen für strablende Wärme auch mit zu- 
nehmender Intensität der Färbung zunimmt. 

In der folgenden Tabelle ist nun die Wärmedurch- 
lässigkeit von Spiegel- und Tafelglas zusammengestellt 
mit der Durchlässigkeit einer Reihe gefärbter Gläser und 
der von Schirmglas. 

Die Werthe sind nicht direct vergleichbar, da sie sich 
auf Gläser verschiedener Dicke beziehen, auch der Procent- 
gehalt der färbenden Oxyde nicht bestimmt wurde, immer- 
hin dürfte es ganz interessant sein, daraus wenigstens an- 
genähert den Einfluss der färbenden Bestandtheile auf die 
Diathermanität zu entnehmen. 


Durch- 


oe 
Nr. Benennung des Glases D Be Wärme der 
Strahlung 
mm Proc 
1 | Silberlasurglas, intensiv gelb. 1,1 64,5 
2 | Tafelglas, rein . se a 2,8 63,2 
3 Spiegelglas . . 7,52 62,5 
4 Chromglas, hellgrün . Sur 3,43 61,3 
ö | Kupferlasurglas, hellroth . 1,8 61,1 
6 | Tafelglas, mit einem Stich ins 
Grüne . . E Su u E 3,0 59,1 
7 | Helles Spathg las . . 2,0 57,7 
8 | Hellblaues Kupferoxydglas 2,7 93,0 
9 | Eisenoxydmanganglas, gelb 1,7 59,9 
10 braun. 2,6 42,7 
11 Kupferlasurglas, dunkelroth . 2,1 51,5 
12 | Blaues Kobaltglas . 2,3 41,0 
13 | Kupferoxydglas, dunkler blau 2,5 34,0 
14 Chromoxydglas, grün . 3,0 30,0 
15 | Crownglas, dick mit Stich ins 
Grüne (Fe-hältig) . 16,0 30,7 
16 Kryolithglas, satt weiss, undurch- i 
sichtig . 2,59 23,2 
17 Chromoxydglas, sehr dunkelgrün 3,1 21,1 
18 | Mein Glas Nr. 21° ; 7,6 20,0 
19 | Schirmglas i (Glassubstanz) . 2,3 13,6 
20 5 3 2,2 9,2 
21 > A s 8,3 0,7 
22 Š B ; 8,5 0,0 
23 C s 8,5 0,0 


Ich habe noch andere Sorten von Tafelglas unter- 
sucht und gefunden, dass die Zahlenwerthe je nach der 


s Vgl. P. p. J. 1893 287 18. 


Kleinere Mittheilungen. 
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Dicke und Reinheit schwanken zwischen 50 und 60 Proc. 
der totalen Strahlung; ferner wurde ein Glas geprüft, in 
welchem der Kalkgehalt durch Cer- und Didymoxyd theil- 
weise ersetzt worden war; dasselbe war schwach violett 
gefärbt und liess die Wärme nicht viel schlechter als die 
Kalkgläser hindurch. 

Aus der Tabelle entnehmen wir zunächst, dass die 
Lasurgläser trotz ihrer intensiven Färbung sehr diathberman 
sind, dass die Absorption des Farbstoffes sich also haupt- 
sächlich auf den sichtbaren Theil des Spectrums beschränkt, 
in welchem ja nur ein kleiner Theil der gesammten aus- 
gestrahlten Wärmemenge sich vorfindet; es ist dies deshalb 
nicht uninteressant, weil man gewöhnlich die Elemente 
Silber und Kupfer als den färbenden Bestandtheil. dieser 
Gläser ansieht. 

Etwas stärker absorbiren schon die Eisenoxydmangan- 
gläser und die heller gefärbten Kupferoxyd- und Chrom- 
oxydgläser, ferner das intensiver gefärbte Kobaltglas. Am 
wenigsten durchsichtig für strahlende Wärme erwies sich 
unter allen Handelsgläsern das intensiv grüne Chromoxyd- 
glas Nr. 17, worauf schon in der mehrfach erwähnten Ab- 
handlung (D.p. J. 1893 287 21) hingewiesen wurde. Ebenso 


_ wurde darauf aufmerksam gemacht, dass auch dieses stärkst 


absorbirende Glas in Bezug auf Wärmeabsorption durch 
Eisenoxydulgläser bei weitem übertroffen wird. 

Bemerkenswerth ist ferner das Verhalten der beiden 
getrübten Gläser Nr. 7 und 16. — Das Spathglas lässt die 
Flamme eben noch mit röthlicher Farbe erkennen, das 
Kryolithglas ist ganz undurchsichtig. — Man sollte meinen, 
dass die strahlende Wärme durch die Trübung derart zer- 
streut, und zurückgehalten würde, dass nur ein geringer 
Bruchtheil derselben durch das Glas treten könnte. Dem- 
nach gehört das Spathglas zu den durchlässigsten aller 
untersuchten Gläser und auch das satt weisse Kryolithglas 
lässt noch beträchtliche Mengen strahlender Wärme hin- 
durchtreten. Daraus ergibt sich für den praktischen Ge- 
brauch unmittelbar, dass Lampenschirme aus opaken 
Gläsern keinen genügenden Schutz für die von der Flamme 
ausgestrahlte Wärme gewähren können. Auch in anderer 
Hinsicht verdient das Resultat Beachtung: Das Kryolith- 
wie auch das Spathglas enthalten beträchtliche Mengen 
von Thbonerde, wahrscheinlich an Fluor gebunden. Es 
zeigt sich nun, dass dieselbe, auch in dieser Form an- 
gewendet, die Wärmestrahlen nicht in beträchtlichem Maasse 
zurückzuhalten vermag. 

Ich habe die Absicht, das Verhalten der gefärbten 
Gläser gegen strahlende Wärme gelegentlich an vergleich- 
baren Probestücken noch weiter zu studiren und werde 
seiner Zeit über die weiteren Ergebnisse der Untersuchung 
Bericht: erstatten. 


Graz, im Juli 1891. Bechnische Hochschule. 


Ausmauerung der Gefache bei Fachwerksbauten. 


Bei Fachwerksbauten ist es bisher üblich gewesen, die 
Stiele entweder mit einer Nuth zu versehen, welche der Aus- 
mauerung nach dem Erhärten des Mörtels etwas Halt geben 
musste, oder mit einer Dreikantleiste zu benageln, in welche 
die Ziegeln nach passender Bearbeitung mit dem Hammer ein- 
geschoben wurden. Dem ersteren Verfahren, als dem weniger 
Mühe und Kosten verursachenden, wird der Vorzug gegeben; 
oft behelfen sich sogar die Maurer damit, wenn es an Aufsicht 
fehlt, dass sie das Mauerwerk stumpf ansetzen und nur einzelne 


240 


Schichten mit ganz engen Stossfugen straff einmauern. Dass 
die auf diese Weise hergestellten Bauwerke, wenn das Holz 
nicht durchaus trocken war, nach und nach lose Fache zeigen, 
darf nicht Wunder nehmen. Ein besseres Verfahren ist das 
folgende, nicht allgemein bekannte: Die Stiele erhalten weder 
Nuth noch Leiste, die einzelnen Schichten werden mit richtiger 
Lager- und Stossfuge eingesetzt. Um den Fuchen den nötlıigen 
Halt zu geben, werden in Absätzen von drei bis vier Schichten 
beiderseits Drahtstifte von 15—18 cm Länge in das Holz ge- 


trieben, aber nicht in derselben Lagerfuge, sondern versetzt. - 


Der Drahtstift wird auf die halbe Lünge wagerecht einge- 
schlagen und in den Mörtel gebettet, der zu diesem Zwecke 
mit Cement gemengt werden muss. Das Eintrocknen des Holzes 
schadet in diesem Falle nicht und die einzelnen Fache haben 
gegen Kippen genügenden Halt. 

Hierbei sei bemerkt, dass die neuerdings beliebte bezieh. 
angeordnete Weglassung der nicht zu den Fenster- und Thür- 
öffnungen durchaus nothwendigen Riegel, sowie der Streben 
einige Nachtheile hat. Namentlich die Eckstiele bauchen leicht 
aus; man darf also die Holzersparniss nicht zu weit treiben. 
(Deutsche Bauzeitung vom 26. Juli 1893.) 


Elektrische Sechs-Kerzen-Glühlampen. 


Für Verzierungs-, Ankündigungs- und verwandte Zwecke 
hat die New York and Ohio Company, welche die berühmten 
„Packard*-Lampen liefert, eine gleich gute und dauerhafte 
Glühlampe von sechs Kerzen Lichtstärke in den Handel ge- 
bracht. Dieselbe brennt nach dem New Yorker Electrical En- 
gineer, 1893 Bd. 15 *S. 635, mit etwa 50 bis 52 Volt, und wo 
man Ströme von höherer Spannung benutzt, werden zwei 
Lampen hinter einander geschaltet. Diese Lampe brennt mit 
demselben Glühgrade wie die gewöhnliche Lampe, und dies 
gibt ihr gleiches Licht und gleiche Dauer. 


J. G. Lorrain’s cartesianischer Ammeter. 


Das von J. G. Lorrain angegebene, besonders zum Gebrauch 
in Vorlesungsräumen bestimmte Ammeter ist eine getreue Nach- 
bildung des bekannten cartesianischen Teufels. Um den oberen 
Theil der mit Luft gefüllten Glasröhre ist nach dem New Yorker 
Electrical Engineer, 1893 Bd. 16* S. 108, ein Draht gewickelt, 
welchen der elektrische Strom zu durchlaufen hat. Der Strom 
erhitzt dabei die Luft in grösserem oder geringerem Grade und 
demgemäss treibt die Luft mehr oder weniger Wasser aus dem 
unteren kolbigen Theile der Röhre durch das an dessen Boden 
befindliche Loch hinays. Die Röhre taucht demgemäss mehr 
oder weniger tief in das Wasser ein und ist zur Ablesung der 
Ampere an ihrem oberen Theile mit einer Graduirung versehen. 


Selbsthätiger elektrischer Feuermelder der Stettiner 
Elektrieitätswerke. 


Um den von ihnen hergestellten selbsthätigen Feuermeldern 
(vgl. 1893 289 112) eine grössere Zuverlässigkeit zu verschaffen, 
als dies bei blosser Verwendung der verhältnissmässig nur ge- 
ringen Ausdehnung eines Metalls zum Schliessen des elektri- 
schen Stromes durch eine Lärmklingel möglich ist, benutzen 
die Stettiner Elektricitätswerke das Ausdehnungsvermögen der 
Luft. Sie verwenden nämlich nach dem Klektrotechnischen Echo, 
1893 *S. 109, als Stromschliesser eine luftdicht geschlossene, mit 
Luft gefüllte dünne Metallkapsel. 


Verzinken unter einer Decke von Aluminium. 


Das Verfahren, Zinkbäder (geschmolzenes Zink) der Ver- 
hinderung der Oxydation wegen mit einer Schutzdecke aus 
Salmiak, Fett und Glycerin zu versehen, ist bekannt. Eine 
solche Decke macht aber ein sofortiges umständliches Waschen 
und Trocknen der verzinkten Gegenstände erforderlich. Æ. Stürzel 
in Hamburg hat sich, wie die Metallzeituny berichtet, bemüht, 
eine Schutzdecke zu schaffen, welche alle guten Eigenschaften 
der bisher gebräuchlichen besitzt, ohne die denselben anhaf- 
tenden Uebelstände herbeizuführen, und erreichte das Ziel, 
indem er sich des Aluminiums bediente (Patent Nr. 70 726). 
Das Aluminium wird dabei, weil sein Schmelzpunkt wesentlich 
höher liegt als derjenige des Zinkes, in einem besonderen Tiegel 
geschmolzen und auf Jas Zinkbad geleitet. Auf diese Weise 
soll es gelingen, die Aschenbildung sowohl, wie auch diejenige 
des Hartzinkes auf ungefähr die Hälfte desjenigen Betrages 
herabzumindern, welcher bei dem bisher üblichen Verfahren in 
Abfallstoffe verwandelt wurde. Ausserdem wird es bei der Be- 
nutzung einer solchen Aluminiumschutzdecke möglich, einen 
ungemein feinen Ueberzug auf den zu verzinkenden Gegen- 
stünden herzustellen, so dass eine wesentliche Ersparniss an 
Zink herbeigeführt wird. 


Bücher-Anzeigen. 


Heft 10. 


Bücher-Anzeigen. 


Kurzes Handbuch der Maschinenkunde von Æ. v. Hoyer. 
8. Lieferung. Th. Ackermann. 


Vorliegende Lieferung enthält den Schluss des Artikels über 
Dampfkessel und als vierten Abschnitt Würmeanlagen, Oefen, 
Wärmeträger, Condensatoren. Sodann folgt der dritte Theil: 
die Kraftmaschinen. 


L’Eleetrieite et ses applications à la Chronometrie 
von A. Favarger, Ingenieur. Mit 139 Figuren im Texte. 
Genf 1892, Preis 6 Frcs. 


Der Autor dieses Werkes, technischer Leiter und Theilhaber 
der altbewährten Neuenburger Firma M. Hipp, jetzt Peyer, 
Favarger und Comp. geniesst eines vorzüglichen Rufes sowohl 
als Ingenieur wie als Praktiker. Seine von ihm auf dem Ge- 
biete der elektrischen Uhren und Zeittelegraphen gesammelten 
reichen Erfahrungen sind durch eine fassliche theoretische 
Einführung vervollständigt in dem Eingangs genannten Buche 
niedergelegt und, von der Genfer Uhrmacherzeitung heraus- 
gegeben, bereits in zweiter Auflage erschienen. Die besagte 
theoretische Einleitung — 45 Seiten — beschränkt sich 
weislich auf das Nothwendige, nämlich auf die wichtigsten 
Gesetze des Galvanismus und des Elektromagnetismus. Der 
dagegen um so ausführlicher gehaltene technologische Theil 
des Werkes „Die Anwendung in der Uhrmacherei* zerfällt in 
zwei Abschnitte, wovon der erste in neun Kapiteln die eigent- 
lichen elektrischen Uhren, der zweite in drei Kapiteln die elek- 
trischen Registrirapparate behandelt. Für Telegraphen- und 
Eisenbahningenieure besonders interessant erscheint das sechste 
Kapitel, das genaue Aufklärungen über die Art und Weise 
gibt, in welcher von der Sternwarte Neuenburg das tägliche 
telegraphische Richtigstellen der Uhren sämmtlicher Städte 
und Industrieorte des Kantons bewerkstelligt wird. Diejenigen 
aber, welche sich mit der Erzeugung nnd Einrichtung von 
elektrischen Uhrenanlagen beschäftigen, finden hinsichtlich 
dieses Gebietes im achten Kapitel einen reichen Schatz an 
praktischen Winken. Als ein besonderer Vorzug des Favarger- 
schen Buches darf schliesslich hervorgehoben werden, dass im 
praktischen Theile desselben überall auch in die kleinsten 
Einzelheiten mit Liebe und angemessener Ausführlichkeit ein- 
gegangen wird, was die Darstellung wesentlich deutlicher, ver- 
ständlicher und deshalb belehrender macht, als man sie sonst 
in ähnlichen französischen Werken zu finden pflegt. Auch die 
äussere Ausstattung des Buches ist vortrefflich und dasselbe 
muss in der That jedem, der mit dem Gegenstande irgend- 
wie in Beziehung steht, also Elektrotechnikern wie Uhrmachern, 
oder der sich sonstwie für den Stoff interessirt, aufs wärmste 
empfohlen werden. L. K. 


The Mineral Industrie, its Statistic, Technologie and 
Trade, in the United States and other countries from 
the earliest times to the end of 1892. Statistical 
Supplement of the Engineering and Mining Journal. 
Vol. I. Edited by Richard P. Rothwell, Editor of the 
Engineering and Mining Journal. New York: The 
Scientific Publishing Company 1893. Preis 2 f, ge- 
bunden 2,50 ĉ. | 


Das Buch enthält neben ausführlichen statistischen Angaben 
aus den Vereinigten Staaten auch so vieles über die auswärtige 
Metallindustrie, dass es mit Vortheil als Nachschlagewerk 
dienen kann. Die Angaben sind für die auswärtige Industrie 
in metrischen Einheiten angegeben, bei den Angaben aus den 
Vereinigten Staaten werden neben dem englischen System auch 
metrische Angaben benutzt. Die zu Jahresanfang von dem 
Engineering and Mining Journal schon seit einer Reihe von 
Jahren gebrachten raschen und ausführlichen statistischen Mit- 
theijlungen haben wohl zu der vorliegenden Veröffentlichung 
den Anstoss gegeben, so dass wir wohl berechtigt sind, Zuver- 
lüssigkeit bei den Angaben voraussetzen zu dürfen. 


Catalogue of the Michigan Mining School 1891—92. 


Enthält ausführliche Mittheilungen über Rinrichtung und 
Leehrvorträge der betreffenden Schule. 


Verlag der J. G. Cottan’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 74. Bd. 289, Heft 11. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte å 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljäbrlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M.10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Ueber Walzen und Walzwerke. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 217 d. Bd.). 
Mit Abbildungen. 

6) Walzwerke für Räder und Radreifen. Das Räder- 
walzwerk von J. R. Jones in Philadelphia, Pa. (Amerika- 
nisches Patent Nr. 457922), Fig. 55, hat drei Arbeits- 
walzen abc, welche das Kaliber für den Radkranz bilden, 
und eine Führungswalze d. Die Walzen ac werden an- 


Räderwalzwerk von Jones. 


getrieben, wohingegen b Schleppwalze ist. c ist fest ge- 
lagert, wohingegen die Walze a mittels eines hydraulischen 
Kolbens e radial und Walze b mittels eines hydraulischen 
Kolbens f seitlich verstellbar ist. Um bei der Verstellung 
von 4 die Antriebskegelräder mn, von welchen m auf der 


Antriebswelle o sitzt, stets in Eingriff zu erhalten, sind: 


dieselben durch Keil und Nuth auf ihren Wellen ver- 
schiebbar und durch Zugstangen unter sich und mit einem 
Winkelhebel r verbunden, der durch eine Zugstange s mit 
dem gezahnten Winkelhebel £ in Verbindung steht. Letz- 
terer wird von der Kolbenstange des hydraulischen Kolbens e 
bewegt. 

Nach einer Mittheilung der Eisenzeitung vom November 
1889 hat sich die Continental Rolled Steel Car Wheel 
Company in Norristown, Pa., seit geraumer Zeit damit 
beschäftigt, flusseiserne Wagenräder aus Rohstücken zu 
walzen (Fig. 56), welche annähernd die Form des fertigen 
Rades besitzen. Auf der von genannter Firma zu diesem 
Zwecke erbauten Walzenstrasse, deren beifolgende Abbildung 
nach einer ausgeführten Maschine hergestellt ist, wird das 
erhitzte Walzgut, das entweder aus Bessemer- oder Flamm- 


ofenmaterial bestehen kann, zwischen sechs kräftigen Walzen 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 11. 1893/ITI. 


Stuttgart, 15. September 1893. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


gewalzt, von denen zwei oben, zwei unten und zwei zu 
beiden Seiten des Spurkranzes angebracht sind. Die oben 
und unten liegenden Walzen stehen sich symmetrisch 
gegenüber und bilden die Führung des Rades. Die oberen 
Kopfwalzen können während des Ganges mittels Schnecke 
je nach Bedürfniss gehoben oder gesenkt werden, wohin- 


"s 


N 
Fig. 56. 
Walzwerke der Continental Rolled Steel Car Wheel Company. 


gegen die unteren Walzen festliegen. Eine Belastung von 
142 kl. hat sich als die geeignetste Druckgrösse erwiesen. 

Die Gesellschaft, welche die Versuche ausgeführt hat, 
beansprucht für ihre gewalzten Räder ein geringeres Ge- 
wicht und eine längere Dauer gegenüber Gussrädern, sie 
steht im Begriffe, eine grössere Anlage zu bauen, welche 
eine tägliche Leistung von 100 Stück besitzen soll. 

Das Rüderwalzwerk von H. H. Lake in London bezieh. 


.H. W. Fowler in Chicago ist durch Fig. 57 erläutert. Die 
Walze B dient zur Formgebung für den äusseren Rand; 


sie ist im Ständer A gelagert und durch Stellschrauben 
einstellbar. Seitlich wird das Rad durch die Flanschen 
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Fig. 57. 
Räderwalzwerk von Lake. 


der Walze B und durch Rollachsen C C, geglättet. Diese 
Rollachsen stützen sich gegen den Bund M und sind mittels 
der Schraube N nachstellbar. Das Rad ist in seiner Nabe G 
centrirt mittels zweier Stellschrauben und geeigneter 
Führungsvorrichtungen. Die Nebenfigur zeigt eine zum 
Glätten des Radkranzes bestimmte Walze. 

7) Drahtwalzen. Ueber Walzwerke zum Auswalzen 
von Draht in einer einzigen Hitze gibt die Oesterreichische 

3l 
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Berg- und Hüttenzeitung, 1892 8. 316, eine übersichtliche 
Darstellung, die wir hier folgen lassen: 

„In der letzten Zeit sind in Amerika zahlreiche Patente 
auf Drahtwalzwerke genommen worden, nach welchen der 
Draht in einer einzigen Hitze fertig gewalzt werden soll. Es 
werden dabei mehrere Wealzenstrassen verwendet, von 
welchen jede gegenüber der vorangehenden mit einer ge- 
steigerten Geschwindigkeit angetrieben wird. Sowohl durch 
die gegenseitige Anordnung der Walzenstrassen, als auch 
durch ausgiebige Anwendung von selbsthätigen Führungen 
zur Ueberführung des Walzstabes wird auf die möglichste 
Verringerung der bei der Walzarbeit beschäftigten Arbeiter 
hingewirkt. Die combinirten Walzenstrassen werden ent- 
weder durch eine einzige Maschine angetrieben, oder es 
werden hierbei zwei für sich selbständig arbeitende Maschinen 
in Aussicht genommen. In Fig. 58 bis 60 sind einige An- 
ordnungen von solchen in der neueren Zeit patentirten 
Anordnungen gegeben. 

Fig. 58 zeigt ein Drahtwalzwerk mit drei hinter ein- 
ander angeordneten, seitlich verschobenen Walzenstrassen, 
welche alle von einer einzigen, bei M aufgestellten Maschine 
getrieben werden. Die erste Walzenstrasse ist direct mit 
der Maschine verkuppelt; die Mittelstrasse und die End- 
strasse werden mittels Riemen, mit zunehmender Ge- 


Fig. 59. 
Drahtwalzen mit Führung. 


schwindigkeit, angetrieben. Das erste Walzengerüst ent- 
hält drei, alle übrigen nur zwei Walzen in jedem Gerüst. 
Die Ueberführung des Walzstabes von der einen zu der an- 
deren Strasse erfolgt durch lange Führungsrinnen. In das 
erste Walzenpaar der Mittelstrasse gelangt der Walzstab 
erst dann, nachdem er die Walzen der ersten Strasse 
bereits verlassen hat. Eine Streckung bezieh. Stauchung 
des Drahtes zwischen der Mittel- und Endstrasse wird 
wegen der zwischen beiden eingelegten langen Führung 
als unschädlich angesehen und der Draht wird zwischen 
den Walzen der Endstrasse schon gewalzt, noch bevor er 
die Mittelstrasse verlassen hat. An den durch Doppel- 
linien gekennzeichneten Stellen wird der Draht von dem 


einen zum anderen Walzenpaar durch Rinnenleitungen- 


übergeführt. 

Eine ähnliche Einrichtung hat auch das in Fig. 59 
angedeutete Drahtwalzwerk, mit dem Unterschiede, dass 
hier die gleiche Anzahl von Walzengerüsten auf vier 
Strassen vertheilt ist, welche paarweise von je einer Maschine 
bethätigt werden. Die beiden Walzenzugmaschinen sind 
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bei M, und M, aufgestellt. Die Maschine M, ist direct 
mit der Walzenstrasse JI, welche zwei Walzenpaare ent- 
hält, verkuppelt und treibt mittels eines Riementriebes die _ 
Walzenstrasse / mit verminderter Geschwindigkeit. Die 
erste Walzenstrasse hat ein Trio- und zwei Duogerüste. 
Von der Maschine M, werden die Strassen III und IP, 
mit je vier Duogerüsten, durch Riemen angetrieben. Die 
Transmission ist so ausgeführt, dass die Walzen der nach 
einander folgenden Strassen mit gesteigerter Umgangszahl 
gedreht werden. 

Bei der aus Fig. 60 ersichtlichen Anordnung eines 
den gleichen Zweck anstrebenden Drahtwalzwerkes, welches 
ebenfalls mit zwei Maschinen und vier Walzenstrassen aus- 
gerüstet ist, sind die Triowalzen durch sieben hinter ein- 
ander gestellte Walzenpaare ersetzt, welche von der 
Maschine M, mittels Kegelräder mit zunehmender Geschwin- 
digkeit gedreht werden. Die Entfernungen zwischen diesen 
Walzenpaaren sind so bemessen, dass der Walzstab von 
dem einen Walzenpaare erst dann erfasst wird, wenn er 
von dem vorangehenden freigelassen wurde. Zwischen den 
ersten drei Walzenpaaren dienen zur Ueberführung des 
Walzstückes angetriebene Rollwalzen, zwischen den übrigen 
sind Führungsrinnen angeordnet. Die Maschine M, treibt 
die Walzenstrasse JI direct, die Strasse ZII und IV mittels 
Riemenumsetzung, und zwar in der Weise, dass die Ge- 


| schwindigkeit der Walzen der nach einander folgenden 


Strassen zunimmt. Die Ueberführung von der einen Strasse 
zur anderen erfolgt wieder mittels Rinnenleitungen. Ob 
durch die Umgehung des ersten Trios die Arbeit wesent- 
lich vereinfacht wird, bleibt dahingestellt; die hierbei er- 
forderliche complicirte feste Transmission ist jedenfalls sehr 
umständlich.“ 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum gleich- 
zeitigen Walzen von zwei oder mehreren Drähten ist durch 
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Fig. 61a. 
Haenel’s Drahtkaliber. 


Fig. 61. 


D. R. P. Nr. 60309 vom 4. April 1891 W. Haenel in 
Haspe i. W. (Fig. 61 und 61a) patentirt worden. 

Die Kaliber 1 bis 6 der Fertigwalzen flachen die zu 
walzenden Knüppel k allmählich ab, bis das Kaliber 7 
zwei (oder auch mehrere) nur durch einen dünnen Steg 
verbundene Drähte ergibt. Diese werden dann durch zwei 
in der Nebenfigur skizzirte Schneidwalzen a, die dicht vor 
dem nun folgenden Walzenpaar Kaliber 8 aufgestellt sind, 
in zwei getrennte Drähte Kaliber 8 zerschnitten, die durch 
je eine besondere Führung c je einer besonderen Fertig- 
walze 9 zugeführt werden. Von diesen gehen die Drähte 
zu den Haspeln o. 

Thomas Valentian Allis in New York, Nordamerika, 
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ordnet nach dem D. R.P. Nr. 64393 vom 27. Januar 1892 
(Amerikanisches Patent Nr. 462388) eine Walzenstrasse 
mit geneigten Walzen an (Fig. 62 bis 65). 

Zum Auswalzen von Draht sind mehrere Walzen- 
paare geneigt und um 90° gegen einander versetzt hinter 
einander angeordnet, so dass der Draht in einem einzigen 
Stich fertig gewalzt wird. Die Knüppel « werden dem 
Walzwerk durch eine oder die andere der seitlich desselben 
liegenden Transportketten b, die über in Wasser sich 
drehende Kühlwalzen c laufen, zugeführt und in eine vor 


Fig. 65. 
Allis’ Walzenstrasse. 


den Walzen liegende Rinne geworfen. Aus dieser werden 
die Knüppel a durch einen hydraulisch bewegten Kolben d 
in das Walzenkaliber geschoben. Jedes Walzenpaar ist 
mit mehreren gleichen Walzenkalibern versehen, die durch 
Längsverschiebung der Walzen in ihren Lagern nach ein- 
ander benutzt werden können, um bei Abnutzung eines 
der Kaliber die Walzen nicht sofort auswechseln zu müssen. 
Die hierzu getroffene Lagereinrichtung mit besonderer 
Schmierung ist aus der unteren Skizze ersichtlich. Der 
Antrieb der Walzen erfolgt von den Wellen © aus; die 
Verstellung der Walzen geschieht mittels der Spindeln o. 
Die Schräge r dient zum Abfall von Walzsinter, Eisen- 
abfällen u. dgl. in den Kanal s. Eine etwas vereinfachte 
Form dieses Walzwerkes zeigt das demselben Erfinder er- 
theilte amerikanische Patent Nr. 462388. Der Unterschied 
liegt hauptsächlich in der Bewegungsübertragung. 
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Es sei hier noch das Verfahren und Maschine zum 
Ziehen von Draht (D. R. P. Nr. 67477 vom 26. April 1892) 
von E. Szandtner in Pressburg erwähnt (Fig. 66), obwohl 
wir uns nach der Patentschrift kein genaues Bild davon 
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Fig. 66. 
Drahtwalze von Szandtner. 


machen können, wie der Erfinder die durch die Eigen- 
drehung der Drähte entstehenden Schwierigkeiten beseiti- 
gen will. 

Als Ziehöffnung wird der Spalt i benutzt, der gebildet 
wird von einer Mittelscheibe a und einer dieselbe um- 
gebenden Ringscheibe b, die sich in entgegengesetztem 
Sinne drehen. In dem Spalt können also gleichzeitig 
mehrere Drähte gezogen werden. Beim Ziehen drehen sich 
die Drähte um ihre Mittellinie. Das Vorrücken der Drähte 
wird durch richtige Wahl der Geschwindigkeit der Scheiben a 
und der Ringscheibe b erzielt. 

D. Turk in Dimlach bei Kapfenberg legt in seinem 
D. R. P. Nr. 61486 vom 24. Januar 1891 abwechselnd senk- 
rechte und wagerechte Walzen so in ein grösseres Gerüst, 
dass der Draht schlangenförmig durch die Walzen hin- 
durchgeht und von einer zur anderen mechanisch geführt 
wird. Der Patentanspruch lautet: „Ein Drahtwalzwerk 
mitsenkrechten Ovalkaliberwalzen und wagerechten Quadrat- 
kaliberwalzen, welche den Draht abwechselnd bearbeiten 
und so hinter einander angeordnet sind, dass der Draht 
mittels selbständiger Umführungen von zwei unmittelbar 
hinter einander liegenden Walzenstrassen gleichzeitig be- 
arbeitet wird.“ Es scheint demnach die Eigenthümlichkeit 
nur in der abwechselnden Verwendung der beiden Kaliber- 
arten bezieh. -anordnung zu liegen. 

Eine sehr lesenswerthe Arbeit über die Erzeugung 
von Walzdraht, verfasst vom Civilingenieur R. M. Daelen 
in Düsseldorf, findet sich in Stahl und Eisen, Nr. 3 vom 
Jahre 1889, auf die wir hier jedoch nur hinweisen können. 

8) Specialwalzen. Unter dieser Bezeichnung fassen wir 
einige Walzenconstructionen zusammen, die für specielle 
Zwecke bestimmt sind. 

Das amerikanische Patentwalzwerk (Fig. 67 bis 70) 
Nr.. 402087 von Fred. H. Rind! in Chicago, Illinois, betrifft 
ein Walzwerk zur Herstellung ornamentirter Bandeisen. 

Zwei Walzen ab, welche mit je einer Flansche cd in 
einander greifen, bilden ein Kaliber, welches abwechselnd 
flach liegt und senkrecht steht, so dass ein durchgewalztes 
Bandeisen die gezeichnete Gestalt annimmt. Dieses Band- 
eisen wird dann einem zweiten Walzwerk w zugeführt, in 
welchem die umgebogenen Stellen gelocht werden. Durch 
Aufeinandernieten derartiger Bandeisen erhält man ge- 
schmackvolle Gitter. (Fig. 68 und 69.) 
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Ein Walzwerk zur Herstellung von hin und her ge- 
bogenen Blechstreifen ist unter der Nr. 448073 der Price 
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Fig. 68. Fig. 69. 
Rindl’s Walze für ornamentiertes Bandeisen. 


Railway Appliance Company in Philadelphia für die Ver- 
einigten Staaten in Amerika patentirt worden. 

Um Blechstreifen in der skizzirten Form hin und her 
zu biegen, benutzt man zwei Walzscheiben ab (Fig. 71), 
die zwischen den kreisscheibenförmigen Endflächen einander 
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Walze der Price Railway Appliance Company 
zum Biegen von Flacheisen. 


entsprechende Zähne und Zahnlücken haben. Die Drehung 
der Walzscheiben erfolgt durch eine Verzahnung, die ab- 
wechselnd auf dem Boden der Zahnlücken und der Kopf- 
fläche der Zähne liegt, so dass die beiden Walzscheiben a b 
abwechselnd mit kleinen und grossen Winkelgeschwindig- 
keiten sich drehen. Die Folge ist, dass der Blechstreifen 
beim Durchgang zwischen die Zähne die skizzirte Gestalt 
annimmt. 

Das unter Nr. 477821 der amerikanischen Patentliste 
an John A. Potter in Munhall, Pa., ertheilte Walzwerk 
ist besonders zum Walzen von Panzerplatten bestimmt. 
Es hat zwei dünnere angetriebene Walzen ab (Fig. 72), 
die sich nach oben bezieh. unten gegen zwei dickere 
Schleppwalzen cd stützen. Die unteren Walzen bd ruhen 
in festliegenden Lagern, wohingegen die oberen Walzen sc 
mittels der Stangen i ausgeglichen sind und mittels der 
Schrauben o nachgestellt werden können. 

Ein Walzwerk zum Walzen von Blechen mit hohen 
Rippen ist Carl Löhr in Christinenhütte bei Meggen, West- 
falen, unter Nr. 68691 vom 18. Februar 1892 patentirt 
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Fig. 72. 
Potter’s Panzerplattenwalze. 
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worden. Das Walzen von Blechen mit hohen Rippen er-. 
folgt durch ein Walzwerk mit drei Walzen (Fig. 73), von 
denen die Unterwalze z dick und die Oberwalze y dünn 
ist, welche letztere gemeinsam mit der dicken Stützwalze x 
ausbalancirt wird. Die Walze y wird durch Federn f 
gegen die durch Lager u getragene Walze x gedrückt. 
9) Einzeltheile. Um sich von den zufälligen Festig- 
keitsverhältnissen der gegossenen Brechtöpfe unabhängig 
zu machen, wendet nach dem D.R.P. Nr. 51978 vom 
10. November 1889 die Duisburger Maschinenfabrik vorm. 
Bechem und Keetman einen aus einem mehrtheiligen Ge- 
häuse a (Fig. 74) bestehenden Brechtopf an. Die Theile 
des Gehäuses werden durch Sprengringe c zusammen- 
gehalten. Innerhalb des mehrtheiligen Gehäuses befindet 
sich ein Stopfen b, dessen Flächen zum Theil konisch ge- 
formt sind. Das Gehäuse a ruht auf dem Deckel der 
oberen Lagerschale, von welcher der Walzenzapfen nach 
oben hin am Ausweichen verhindert wird, während die 
Druckschraube auf den oberen Theil des Stopfens auf- 
setzt. Wird der Druck der oberen Walzen zu gross, so 
sprengen die Kegelflächen des Stopfens b die Sprengringe c 


Fig. 73, 
Löhr’s Walzwerk für Rippenbleche. 


aus einander, und die Walzen werden vor Schaden be- 
wahrt. Die Grösse der zum Zersprengen erforderlichen 
Kraft kann leicht durch Rechnung und Versuche bestimmt 


Fig. 74. 
Brechtopf der Duisburger Maschinenfabrik. 


werden, so dass, wie zu Anfang erwähnt, die Zufällig- 
keiten in der Beschaffenheit des Materials wegfallen. 
Einen anderen Weg schlägt W. Purje in Frank- 
furt a. M. in seinem D.R.P. Nr. 48532 vom 12. Februar 
1889 ein, um die gebräuchliche starre Brechkapsel durch 
eine nachgiebige bezieh. elastische zu ersetzen. Diese ist, 
wie Fig. 75 zeigt, aus zwei sehr starken Scheibenfedern a 
gebildet, welche sich mit ihren concaven Seiten auf ein- 
ander legen, so dass zwischen beiden ein linsenförmiger 
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Hoblraum verbleibt. Dieser Raum wird entweder leer ge- 
lassen (rechte Seite der Figur), oder mit Blei ausgegossen 
(linke Seite der Figur). Im letzteren Falle kann beim 
starken Zusammenpressen der Kapsel das Blei durch eine 
seitlich am Rande der beiden Federn ausgesparte Oeffnung e 
aus dem Hohlraum heraustreten. Ein in die Bleimasse 


Fig. 75. 
Parje’s Brechtopf. 


eingeschraubter Stift c, welcher aus der genannten Oeff- 
nung herausragt, soll durch seine, bei der Zusammen- 
pressung der Kapsel erfolgende Verschiebung zur Beur- 
tbeilung der Grösse des stattfindenden Höchstdruckes 
dienen. Bleibt der Hohlraum leer, so wird zum gleichen 
Zweck ein durch die obere Scheibenfeder in denselben 
eingelassener Stift # benutzt, welcher beim Zusammenpressen 
der Kapsel aus derselben heraustritt, und durch Sperr- 
federn in jener Stellung erhalten wird, welche er bei dem 
vorkommenden Höchstdrucke angenommen hatte. 

Um die Kuppelmuffen der Walzwerke widerstands- 
fähiger zu machen und gleichzeitig die Walzenzapfen zu 
schonen, spart Valentine Shervey in Newport (County of 
Monmouth) nach dem englischen Patente Nr. 5404 vom 


AURROU, 


Fig. 76. 
Shervey’s Kuppelung. 


29. März 1889 bei a der Fig. 76 im Inneren der Kuppe- 
lung, da wo sich der Walzenzapfen und die Brechspindel 
treffen, eine Rinne aus, so dass bei winkeliger Stellung 
der Walze und der Brechspindel die Kanten derselben 
auf die Innenfläche der Muffe nicht schädlich einwirken 
können und auch selbst nicht beschädigt werden. 

10) Herstellung der Walzen. Nach einer Mittheilung 
in Jern. Kont. Annaler, 1892, verwenden Garison und Sleeth 
und Black in Pittsburg zu ihren Hartgusswalzen, die, wie 
üblich, mit tangentialen Einlauflöchern gegossen werden, 
nachstehende Coquillenstärken, bei denen tiefgehende und 
grosse Härte erreicht wird. 

Durchmesser in Millimeter der Coquille 


innerer äusserer 
200 380 
267 470 
330 985 
483 788 
585 940 
825 1460 
838 1524 


Die Beschiekung besteht auf 1500 Einsatz aus 400 Wood- 
stock Nr. 4, 300 Warne Nr. 4, 350 alten coquillharten 
Eisenbahnrädern, 150 weichem Gusseisenabfall, 300 coquill- 
bartem Walzenabfall. 

Weiter gibt die angeführte Quelle an, dass in Mil- 
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waukee zu Walzenguss meist, wenn auch nicht ausschliess- 
lich, Holzroheisen genommen wird, das man meist aus 
Michigan, aber auch aus Alabama, Minnesota u. s. w. be- 
zieht. Die betreffenden Hochöfen sind 12,5 bis 16,6 m 
hoch, 2,8 bis 3,3 m weit und blasen mit 200 bis 360° 
warmer Luft; sie bringen 44 bis 60 Proc. Eisen aus, 
brauchen 1 bis 20 Proc. Kalkstein, 42 bis 54 hl Kohlen 
auf 1 t Eisen und liefern täglich 25 bis 50 t. Die Erze 
enthalten 44,23 bis 64,83 Proc. Eisen und 0,053 bis 
0,192 Phosphor, und die amerikanischen Walzen und 
Räder 3,40 bis 4,05 Kohlenstoff, 0,51 bis 0,75 Silicium, 
0,23 bis 0,61 Phosphor und 0,02 bis 0,16 Schwefel. Die 
benutzten Holzkohlen sind etwa zu gleichen Theilen harte 
und weiche; sie wiegen etwa 18 k auf das Hectoliter und 
tragen deshalb gegen 20 Proc. mehr Satz wie nur weiche. 

Nach einem englischen Verfahren werden, damit bei 
den Hartgusswalzen die Härte der Kruste nicht von aussen 
nach innen abnimmt, sondern umgekehrt, die Walzen zu- 
vörderst mit entsprechend schwächerem Ballendurchmesser 
in einer gewöhnlichen Sandform gegossen und die Hart- 
kruste durch nachheriges Umgiessen des weichen Kernes 
in einer dam Durchmesser der fertigen Walze entsprechenden 
Sandform hergestellt, wobei die Abschreckung von innen 
nach aussen erfolgt. Wir bezweifeln sehr, dass sich auf 
diese Weise haltbare Walzen herstellen lassen. 

Eine Gussform zum Stehendgiessen der Walzen ist 
H. Reusch in Kirchheim u. T. durch D.R.P. Nr. 65991 
vom 29. April 1892 geschützt worden. Die Einrichtung 
ist in den Fig. 77 bis 80 skizzirt. 

Bei dem Verfahren ist ausser dem tangentialen am 
unteren Ende der Form befindlichen Eingusse a ein 


Fig. 80. 


Fig. 77. 


Walzengussform von Reusch. 


zweiter in gleicher Richtung wirkender tangentialer Ein- 
guss b an der oberen Hälfte der Form und zwar an der 
unteren Partie des Oberzapfens angeordnet, durch welchen 
hitziges Eisen geeigneter Qualität eingegossen ‚wird, so- 
bald das bei a eingegossene Eisen bis zum oberen Ein- 
gusse aufgestiegen ist, um die gegen oben verlangsamte 
Wirbelbewegung des Eisens in der Form zu beschleunigen, 
dadurch der Porenbildung in der oberen Hälfte entgegen 
zu wirken, das beim Gusse von Hartwalzen durch das 
Aufsteigen an der Coquille kälter gewordene Eisen wieder 
zu erwärmen, das vorzeitige Erstarren des Eisens in der 
oberen Hälfte der Form und damit die Rissbildung am 
hartgegossenen Walzenkörper, sowie die Bildung von Nach- 
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sätzen im Inneren durch das hiernach von unten nach 
oben erfolgende Erstarren des Eisens zu verhindern. 

Diese Vorrichtung ist jedenfalls empfehlenswerth, da 
bekanntlich die durch die tangentiale Richtung der Ein- 
laufskanale erzielte Bewegung des Eisens bei der Höhe 
des Oberzapfens bedeutend nachgelassen hat. Die sich 
sonst so gerne bildenden Saugestellen an dem Oberzapfen 
werden durch das beschriebene Verfahren, wenn nicht ganz 
beseitigt, so doch vermindert. 

Die Herstellung von Walzen mit unregelmässigen 
Kalibern erreicht W. Lorenz in Karlsruhe nach seinem 
D. R. P. Nr. 50063 vom 1. De- 
cember 1888 (Fig. 81) durch ein 
kegeliges Werkzeug, welches mit 
Längszähnen versehen ist, a (und 
dann sich dreht), oder welches mit 
Quer- oder gewundenen Zähnen ver- 
sehen ist, bc (und dann sich nur 
verschiebt und nicht dreht). Das 
Werkzeug arbeitet zwischen den 
sich drehenden, zu kalibrirenden 
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Fig. 81. Walzen e mit demjenigen Quer- 
Herstellung von Walzen schnitt, welcher dem Kaliber an 
von Lorenz. 


der betreffenden Walzenstelle ent- 
spricht. Die Erzeugende der Werkzeuge abc kann anstatt 
eine gerade, auch eine Curvenlinie sein. Desgleichen kann 
der Querschnitt von abc ein beliebiger, also ein Kreis, 
eine Ellipse, ein Viereck u. dgl. sein. 

(Fortsetzung folgt.) 


Neuere Nietmaschinen. 
Mit Abbildungen. 


Zu erwähnen sind standfeste, fahrbare und tragbare 
Nietmaschinen mit unmittelbarem Accumulator-Presswasser- 
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Fig. 1. 
Wilke’s Nietmaschinenanlage. 


betrieb, oder mit gemischtem Kraftbetrieb, indem ein mit 
Riemen oder Elektromotor unmittelbar bethätigtes Press- 
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werk gespanntes Wasser nach dem Arbeitscylinder der 
Nietmaschine drückt, wodurch der Anschluss und Niet- 
kolben gegen den Setzkolben getrieben wird. 

Da durch den Anschlusskolben die Blechlagen gegen 
einander bezieh. an den Setzstock gepresst, durch den Niet- 
kolben aber der Schiesskopf der eingezogenen Niete ge- 
bildet und sonach die Blechlage endgültig an einander 
geschlossen wird, so unterscheidet man Nietmaschinen mit 
Doppelkolben für den Blechschluss und solche ohne diesen, 
also mit einfachem Nietkolben. 


A. Wilke’s Nietmaschinenanlage. 


Von der Maschinenfabrik von A. Wilke in Braun- 
schweig wird nach Stahl und Eisen, 1892 Bd. 13 Nr. 1 
* S. 26, zum Nieten von Röhren u. s. w. die in Fig. 1 dar- 
gestellte Maschinenanlage in Verwendung gebracht. (D. R. P. 
Nr. 47411 vom 20. October 1888.) 

Mittels einer Presspumpe A wird der Kraftspeicher B 
(Accumulator) gespeist, welcher das Presswasser nach der 
fahrbaren Nietmaschine C liefert, mit welcher das an 
einem Laufkrahne hängende Werkstück seine Bearbeitung 
erhält. 

Dieser Anordnung gemäss ist das Wasserzuleitungs- 
rohr a nach dem Standrohre a, des Kraftspeichers B, sowie 
die Ableitung b nach dem Rohrzuge b, an der Decke fest 
angeordnet, während die Rohrstrecke b, fernrohrartig ver- 


'schiebbar und in den Anschlusspunkten c} und c} gelenkig 


ausgeführt ist. 

Das Verbindungsrohr c leitet nach dem Ventilkopfe d, 
von welchem mittels des Ventils Presswasser in dem Cy- 
linderraum hinter dem Nietkolben A zugeführt, während 
durch das geöffnete Ventil g das zur Rückstellung des Niet- 
kolbens A gebrauchte Presswasser aus dem kleinen Cylinder- 
raum v durch das Ableitungsrohr ! in den Behälter m ge- 
drückt wird, von wo es mittels eines Gummischlauches 
nach dem Presspumpensaugkasten zurückgeführt wird. 

Der Niet-, sowie der Rückstell- 
kolben A und i sind durch eine ab- 
gedichtete Kolbenstange k verbunden, 
die Kolben selbstverständlich mittels 
Lederstulpringen im Cylinder e ent- 
sprechend abgedichtet. 

Dieser Nieteylinder e ist nun am 
freien Ende einer starken, cylindri- 
schen Stange p befestigt, welche mit 
der zweiten, den Setzstock tragenden 
Stange p; und durch die Lagerstücke s 
und q einen Gabelrahmen bildet, 
welcher auf dem Wagengestelle auf- 
liegt. 

Dieser Nietrabmen p p; kann nicht 
nur um r mittels der Stellschraube £ 
in Schräglagen gegen die Wagerechte 
gebracht, sondern es können auch die 
Gabelstäbe p und pı nach der Grösse 
der benöthigten freien Gabelaus- 
ladung zurückgestellt werden, wo- 
durch das Biegungsmoment im Rah- 
men verkleinert oder die zulässige Ar- 
beitsstärke vergrössert werden kann. 

Hierzu dienen die im vorderen Lagerstück angebrachten 
Zahnstangentriebwerke u u. Auch der Vorschub des Wagen- 
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gestelles wird durch ein Schneckentriebwerk z an den vor- 
deren Laufrädern 2,, welches seine Bethätigung von dem 
Kurbelwerke w x durch Hand erhält, je nach der verlangten 
Nietlochtheilung regelmässig erhältlich, so dass auch bei 
am Boden festliegenden Werkstücken einerichtige und leichte 
Einstellung der Maschine ermöglicht wird. 

Von Joh. Bazant in Wien’ gelangen fahrbare Kessel- 
nietmaschinen (Fig. 2) wagerechter Anordnung, welche 
um einen lothrechten Mittelzapfen des Wagengestelles dreh- 


Fig. 2. 
Bazant’s fahrbare Kesselnietmaschinen. 


bar sind, in Kesselwerkstätten zur Anwendung, wobei die 
Einstellungen des auf Geleisen laufenden Wagens mittels 
Handtriebkurbel durchgeführt werden. 

W. Sellers in Philadelphia hat nach dem englischen 
Patent Nr. 10649 vom 23. Juni 1891 eine tragbare Niet- 
maschine (Fig. 3) mit Scherenständer hauptsächlich zum 
Einnieten der Gallowaystutzen in die Flammrohrkessel ein- 
gerichtet. 

Die am Querbolzen L hängende Maschine wird dadurch 
in Betrieb gesetzt, dass Presswasser vom Ventilkopf J 
nach dem im oberen Scherenarm eingegossenen Press- 
cylinder K geleitet wird, wodurch der darin spielende 


Fig. 3. 
Sellers’ tragbare Nietmaschine. 


Kolben vermöge eines Querbalkengehänges den unteren 
Scherenarm heranzieht, wodurch die an den freien Enden 
vorhandenen Nietwerkzeuge A genähert werden. 

Um nun den Nietbetrieb der im Kreise angeordneten 
Nietlöcher des Querstutzens zu erleichtern, ohne zu einer 
Winkelverstellung des Nietgestelles greifen zu müssen, sind 
die an den sichelförmigen ausgesparten Armenden C an- 
gebrachten Nietwerkzeuge A im Kreise drehbar, dessen 
Mittelpunkt in die Längsachse des Rohrstutzens fällt. 


Diese sind in Ringplatten B eingesetzt, welche mit 


Zahnkranz ausgerüstet mittels der beiden Getriebe D und E 
gleichzeitig in Drehung durch ein Mittelrad und Winkel- 
räder F gebracht werden, welche ihren gemeinschaftlichen 
Antrieb durch Wellen H mittels Räder G von einer Hand- 
kurbel N erhalten. 

Wegen der vollständigen Lagenübereinstimmung des 


! Behördl, autor. und beeideter Civilingenieur, Wien III, 
Seidlgasse Nr. 30. | 
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Setz- zum Nietstempel A ist die Gleichzeitigkeit und Gleich- 
mässigkeit dieser Einstellung unerlässliche Bedingung. Auch 
sind je zwei Getriebe D und E nothwendig, damit ein be- 
ständiger Eingriff mit B gesichert sei. 


Payne-Gallwey’s Nietmaschinen. 


Die Aufhängung der tragbaren Nietmaschinen Typus 
Fig. 6 und 7 erfolgt entweder mittels Flaschenzug (Fig. 5) 
oder durch Vermittelung eines Hängecylinders an einem 
Kolben (Fig. 4), welcher mit Presswasser gehoben wird, 
wobei die Zuleitungsrohre schrau- 
benartig und federnd um die Auf- 
hängemittel gewunden sind. 

Bemerkenswerth ist das bei 
grösseren standfesten Nietmaschi- 
nen (Fig. 8), vgl. D.p. J. 1891 279 
* 14, angeordnete Presswerk mit 
doppelter Kraftäusserung, und zwar 
für den Blechschluss und für die 
Nietkopfbildung. 

Im Nietständer a (Fig. 9) ist 
ein Cylinder b eingesetzt und mit 
zwei an der vorderen Stirnflansche 
befindlichen Schrauben daran be- 
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festigt. Fig. 4. Fig. 5. 
An diesem Cylinder b ist ein Payne-Gallwey’s Niet- 
maschinen. 


Ringdeckel c angeschraubt, welcher 
den eingeschraubten Cylinderboden d überdeckt und damit 
zugleich diese Verschraubung abdichtet. 

Im Cylinderboden d ist ein längerer cylindrischer An- 
satz e, in welchem sich ein Rückstellkolben f bewegt, 
welcher zugleich für die Kuppelung des Wasserzuleitungs- 
rohres g dient. 

Im festliegenden Cylinder b bewegt sich ein Hohl- 
kolben k mit einem einseitigen Nasenfortsatz i, in welchem 
der Nietstempel eingesetzt ist, und damit derselbe stets 


Fig. 6. 
Payne-Gallwey’s Nietmaschinen. 


die richtige Lage beibehält, ist ein Führungskeil k vor- 
gesehen, der am unteren Cylinderbord b angeschraubt wird. 
Verschlossen ist der Hohlkolben A durch einen Boden l, 
durch dessen Mittelloch eine hohle Kolbenstange m geht, 
die im weiteren Verlauf die kleinen Kolben f für die Rohr- 
verkuppelung trägt. 

Diese Kolbenstange m ist axial in dem grossen Kolben n 
eingeschraubt, welcher am vorderen Stirnende ein ein- 
seitiges Ansatzstück o erhält, in welchem ein Stahlring p 
für den Blechschluss eingesetzt ist, durch welchen der am 
Hohlkolben 4 befindliche Nietenschliesskopf geht. 
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Sämmtliche Kolben, Deckel und Stopfbüchsen sind mit 
Lederstulpringen gehörig abgedichtet, und während das 
einem Kraftspeicher zugeleitete Presswasser durch die Ventil- 
köpfe (Fig. 10 und 11) in entsprechender Weise vertheilt 
wird, wickeln sich die Nietvorgänge in folgender Weise ab: 
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Fig. 8. 
Payne-Gallwey’s Nietmaschine. 


Während durch das Zuleitungsrohr g (Fig. 9) das Press- 
wasser beständig in den Cylinderraum e geleitet wird, wo- 
durch der Rückstellkolben f beständig unter Druck steht, 
findet durch eine doppelte Zweigleitung r (Fig. 10 und 11) 
der Zufluss nach den Ventilköpfen s und £ statt. Aus dem 
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Fig. 9. 
Payne-Gallwey’s Nietmaschine. 


unteren Ventilkopfe s wird das Presswasser durch die hoble 
Kolbenstange m nach dem inneren Hohlkolben A geleitet, 
wodurch der innere volle Kolben n mit Ringstück p zum 
Blechschluss vorgerückt wird. 

Nach Vollendung dieses Arbeitsweges wird mittels des 
Ventilkopfes t Presswasser in den Cylinderraum hinter 
dem Hohlkolbenboden / eingeführt, wodurch dieser Hohl- 
kolben Vorwärtsbewegung erhält, eine Bewegung, die natür- 
lich der Kolben n nicht mitmacht und wobei der Schliess- 
kopf unter einem Druck steht, welcher der Ringfläche oder 
dem Unterschiede beider Kolbenflächen entspricht. 

Wird hierauf das Presswasser aus dem Hohlkolben A 
entlassen, so wird der Hoblkolben A mit dem Schliesskopfe 
den gesammten, seiner vollen Fläche entsprechenden Druck 
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erhalten und den Schliessvorgang des Nietkopfes durch- 
führen. Die Kolbenverhältnisse sind annähernd derart ge- 
wählt, dass, wenn für den Blechschluss der Druck 10 an- 


Fig. 11. 
Payne-Gallwey’s Nietmaschine. 


Fig. 10. 


gesetzt wird, auf die Nietkopfbildung ebenfalls 10, auf 
den Schlussdruck 20 und auf die Rückstellung 1 entfällt. 


Piat’s tragbare Nietmaschinen mit Druckwasser- 
betrieb nach Tweddell’s System. 

Bei den tragbaren Nietmaschinen von Albert Piat in 
Paris ist zur Ersparniss von Presswasser nach Le génie civil 
die Einrichtung getroffen, den Niet- 
kolben mit Hand anzustellen, wobei 
freies Wasser aus einem kleinen 
Behälter nachfliessen kann. 
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Fig. 12. 
Piat’s tragbare Nietmaschine. 


Nachdem der Schliesstempel mit dem Nietstifte in Be- 
rührung gekommen ist, wird erst Presswasser aus der 
Hauptleitung zugelassen, so dass der Verbrauch an Kraft- 
wasser nur dem wirklichen Arbeitswege verhältnissmässig 
wird, wobei jeder durch den todten Gang des Nietkolbens 
bedingte Verlust an Presswasser vermieden ist. 

Wie aus der tragbaren Nietmaschine mit 460 mm 
Maulweite und 400 mm Maulhöhe (Fig. 12) zu ersehen ist, 
wird der Nietkolben a mittels einer Handkurbel b durch 
ein Zahnstangentriebwerk vorgestellt, wobei freies Wasser 
aus dem Behälter c durch den hohlen Stützzapfen d und 
das Rohr e zufliesst, sobald das Ventil f geöffnet ist. 

Da aber mit diesem Ventil das Schlussventil g für 
die Druckleitung durch den Stellbebel A bethätigt wird, 
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so steht bei geschlossenem Ventil g der Hilfsbehälter c mit 
dem Nietcylinder a in Verbindung. 

Wird jedoch das Ventil f geschlossen, dafür aber g 
eröffnet, so strömt Presswasser von der Hauptleitung i 
durch g und das Zwischenrohr Æ und durch den hohlen 
Tragzapfen d nach dem Nieteylinder a. 

Bei der Rücklage des Nietkolbens durch die Hand- 
kurbel b wird das Wasser nach dem Hilfsbehälter ce zurück- 
getrieben, wobei derselbe gefüllt und dabei nur die Nutz- 
wassermenge ins Freie abfliesst. Wird als Pressflüssigkeit 
Wasser mit Glycerinzusatz verwendet und will man dieses 
erhalten, so ist eine Rückleitung von c nach dem Pump- 
werke erforderlich. 

Der Tragzapfen d kann im Bedarfsfalle auch in die 
Nabe ? eingesetzt werden, wobei derselbe Tragarm m mit 
Stellwerk und Gegengewicht p gebraucht wird und wobei 
bloss das Zuleitungsrohr e abgeändert zu werden braucht. 

In 10 Arbeitsstunden werden 300 bis 400 Stahlnieten 
von 25 mm Durchmesser mit einem Arbeitsdruck von 45 t 
annähernd geschlossen, wobei eine Wasserspannung von 
250 klac in Anwendung gebracht ist. 

Dies entspricht einem Arbeitsflächendruck von an- 
nähernd 90 Klamm Nietquerschnitt. 

Bei dieser hohen Wasserpressung von 250 Elge sind 
die durch die Rohrgelenke und Verbindungsglieder be- 
dingten Wasserverluste nicht unbeträchtlich, weshalb auf 
die Instandhaltung derselben die grösste Sorgfalt verwendet 
werden muss. 

Wie umständlich diese Zuleitungen werden, ist aus 
der Nietmaschinenanlage Fig. 13 zu ersehen, wobei für eine 


Fig. 13. 
Piat’s Nietmaschine. 


Arbeitsleistung von zwei Nieten in 1 Minute und für die 
Versorgung von vier Stück Nietmaschinen von je einer 
Arbeitsstärke von 45 t ein Accumulator von 10 1 Inhalt 
und 250 Elıc Spannung, sowie ein Dampfpumpwerk von 
14 l/min. Leistungsfähigkeit hinreicht. 

Dies würde für je eine Niete einer rohen Arbeits- 
leistung von 7.250.10 = 17500 mk entsprechend sein, 
während die Nutzleistung zum Nietschluss annähernd 
1,2.25.45 = 13500 mk beträgt, so dass durch die Reibung 
und den Wasserverlust veranlasst in der Zuleitung nur 
135:175 = 0,77 der 77 Proc. der Pumpenleistung in der 
Nietmaschine zur Wirkung gelangen. 

Wie verwickelt aber eine solche Gelenkrohrverbindung 


wird, ist in Fig. 14 nach A. Wilkes D. R.P. Nr. 47411 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 11. 1893/IH. 


zur Darstellung gebracht, wo einfache Hahuverschlüsse 
nicht zureichen, sondern bei Spannungen von über 50 at 
noch besondere Lederdichtungen vorgesehen sein müssen. 


GEIL, 
Fig. 14. 
Wilke’s Gelenkrohrverbindung. 


Delaloe-Piat’s tragbare Nietmaschinen mit elektro- 
motorischem Pumpenbetrieb. 


Weitaus einfacher gestaltet sich die Uebertragung 
elektrischer Kraft auf verstellbaren Arbeitsmaschinen. Aller- 
dings muss in diesen Maschinen eine bedeutende Kraft- 
übersetzung möglich werden, wie dies schon .in den vor- 


Fig. 15. 
Delalo@e-Piat’s Nietmaschine, 


handenen Nietmaschinen von Delaloe-Piat leicht erreichbar 
war. (Vgl. D.p. J. 1887 265*498 und 1891 279 * 13.) 

Bei diesen Nietmaschinen wird durch irgend eine Be- 
triebskraft mittels einer Schraubenspindel ein Pumpkolben 
niedergetrieben, welcher die Pressflüssigkeit nach dem Cy- 
linder der Nietmaschine liefert. 

Eine constante Flüssigkeitsmenge von 31 ist zureichend, 
um den Nietbetrieb durchzuführen. Mittels einer Leitung 
wird der elektrische Strom einem Elektromotor a (Fig. 15) 
zugeführt, welcher mittels Winkelräder 5 eine Schrauben- 
spindel c treibt, an welcher ein Presskolben d angesetzt 
ist, der die Pressflüssigkeit durch das Verbindungsrohr e 
nach einer der vorbeschriebenen tragbaren Nietmaschinen - 
entsprechend liefert. 

Diese Pressflüssigkeit wird bei tragbaren Maschinen 
einem Saugbehälter » (Fig. 16 bis 19) entnommen, welche 
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bei geöffnetem Ventil s in den Raum zum Pumpenoylinder ż 
überläuft. 

Wird dagegen der Pumpenkolben vorgeschoben, so 
muss sich das Ventil s schliessen, dafür wird sich aber 
das Druckventil a selbsthätig öffnen, welches nach dem. Nach Le génie civil, 1893 Bd. 22 Nr. 11*8. 165, sind 
Nieteylinderraume u bezieh. v führt. | die vorbeschriebenen Nietmaschinen in verschiedenen Grössen 

Neben dem Ventil a ist aber ein zweites Ventil b an- ` 
gebracht, welches durch einen Stellhebel w beliebig geöffnet 
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grösseren Nietmaschinen (Fig. 20) etwas weniger zugäng- 
lich, dafür ist aber die Anlage der Leitungsdrähte unver- 
hältnissmässig einfacher und weniger verlustbringend als 
eine gelenkige Rohrleitung für hochgespanntes Wasser. 


Fig. 17. 
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Delaloö-Piat's Nietmaschine. 


werden kann, welches hiermit die räumliche Verbindung 

des Nietoylinderraumes mit dem Behälter r darstellt. 
Wird daher der Nietkolben durch die Zahnstangen- 

kurbel zurückgelegt, so muss die dahinter befindliche Press- 
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Fig. 20. 
Delalo&-Piat’s Nietmaschine für Bauplätze. 


flüssigkeit durch das geöffnete Schliessventil 5 in den 
Pumpencylinder und von da aus durch das offene Ventil s 
nach dem Behälter r zurückgehen. 

Wie aus der Anordnung (Fig. 15) dieser Delaloe-Piat- 
schen Nietmaschine zu ersehen ist, kann der Presspumpen- 
betrieb sehr leicht und bequem durch eine elektrische 
Kraftmaschine a ermöglicht werden, welche am Tragarme f 
für das Nietmaschinengestell g angebracht ist. 

Am Bauplatze selbst sind zwar diese verhältnissmässig 
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| Fig. 21. 
Delaloö’s elektrische Nietmaschine. 


bei Strassenbrücken- und Kanalbrückenbauten schon mehr- 
fach mit Erfolg angewendet worden. 

Mit einer 10pferdigen Locomobile kann bequem der 
Strom für den gleichzeitigen Betrieb zweier Nietmaschinen 
geliefert werden, wobei die Dynamomaschine 1200 minut- 


e 


Delaloë’s elektrische Nietmaschine. 


liche Umläufe macht und einen Strom von 120 Volt Span- 
nung hervorbringt, während das Leitungskabel bei 50 qmm 
Querschnitt und 500 m Gesammtlänge nur geringen Lei- 
tungswiderstand entgegenstellt. 

Der Leitungsplan (Fig. 22), sowie die Einzelheiten für 
die Steuerung bezieh. Regulirung der Strommenge (Fig. 21) 
sind aus den Fig. 21 und 22 für den Elektrotechniker ohne 
weiteres verständlich. 
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Metallrohrkuppelung für Heizleitungen. 
Mit Abbildungen. 


Bei den k. k. österreichischen Staatsbahnen wurden 
im Laufe des Winters 1891/92 eingehende Versuche mit 
einer neuen Metallrohrkuppelung für Heizleitungen durch- 
geführt, welche so günstige Resultate ergaben, dass sich 
die genannte Bahnverwaltung angeregt findet, diese Ver- 
suche fortzusetzen, zu welchem Ende bereits mehrere dieser 
Garnituren in Beschaffung gebracht wurden. 

Es dürfte nun mit Rücksicht darauf, dass die Frage 
des Ersatzes der bisher zur gegenseitigen Verbindung der 
Heizleitungen der einzelnen Wagen verwendeten Kaut- 
schukschläuche durch passende widerstandsfähigere Ver- 
bindungsglieder auf der Tagesordnung steht, eine Be- 
schreibung dieser von Eduard Schellerer in Wien construirten 
Kuppelung einiges Interesse bieten. 

In nachstehender Zeichnung ist diese Metallrohrkuppe- 
lung veranschaulicht und zwar zeigt Fig. 1 eine Seiten- 
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Schellerer’s Metallrohrkuppelung. 


ansicht, Fig. 2 eine Draufsicht und Fig. 3 einen senkrechten 
Mittelschnitt derselben. In Fig. 4 ist eine der Verbin- 
dungen zwischen zwei Rohren in etwas grösserem Maass- 
stabe im Schnitte dargestellt. 

Die Kuppelung besteht, wie aus dieser Zeichnung zu 
ersehen ist, aus den beiden Rohren a aj, von welchen a 
in die Knierohre b, a, dagegen einerseits in ein solches 
Knierohr und andererseits in das in der Mittelebene 
liegende Ventilgehäuse f des zum Ablassen des Conden- 
sationswassers dienenden Ventils g dampfdicht eingesetzt 
ist. Die gegen die Wagenstirnseiten zugekehrten Knie- 
rohre b der Rohre a und a, sind durch zwei weitere Knie- 
robre c und d mit den an den Wagen befestigten kegel- 
förmigen Ansätzen der schmiedeeisernen Dampfleitungsrohre 
in gebräuchlicher Weise verbunden. 

Das in der Mitte des gesammten Verbindungsschlauches 
auf das Rohr a aufgesetzte Knierohr b steht wieder mit 
dem Ventilgehäuse f in Verbindung. Zur Herstellung der 
beweglichen Verbindung der einzelnen Theile dieser Metall- 
rohrkuppelung sind zwischen die Knierohre b und c, c und d, 
und zwischen dem Kniegelenke b und dem Ventilgehäuse f 
Gelenke A von eigenthümlicher Einrichtung eingesetzt. Die- 
selben gestatten, dass je zwei mit einander in Verbindung 
stehende Theile sich leicht gegen einander verdrehen können, 
ohne sich in einander verschieben zu müssen. Die eigen- 
artige Zusammenstellung der auf diese Weise entstandenen 


fünf Gelenke A lässt die Dampfrohrkuppelung an diesen 
Stellen vollkommen dampfdicht erhalten. 

Die Construction dieser Gelenke zeigt Fig. 4. Die 
Ueberwurfmutter 5 hat an dem einen Ende ein Rechts-, 
an dem anderen Ende ein Linksgewinde eingeschnitten. 
In eines dieser Gewinde wird das mit gleichem Gewinde 
versehene Ende der zu verbindenden Rohrstücke b bezieh. 
c oder d eingeschraubt. Das andere Ende der zu ver- 
bindenden Rohre bezieh. des Ansatzes am Ventilgehäuse 
ist so weit abgedreht, dass es in das innen abgedrehte 
Ende des zweiten mit Ueberwurfmutter verschraubten 
Rohres eingesteckt werden kann. 

Auf dieses an der Aussenseite abgedrehte Rohr ist 
ein Flansch k aufgesteckt, welcher in den zwischen den 
beiden Gewinden liegenden glatten inneren Theil der Ueber- 
wurfmutter š genau einpasst, so dass das zwischen dem 
Flansch k und dem eingeschraubten Rohrende eingelegte 
Dichtungsmaterial / festgehalten wird. Hinter dem Flansch 
ist das Rohr so weit abgedreht, dass ein mit äusserem 
Gewinde versehener, aus zwei Theilen bestehender Ring m 
eingelegt und mit der Ueberwurfmutter i verschraubt 
werden kann. Dieser Ring m wird nun einestheils durch 
die Abdrehung des Rohres und den Flansch, anderentheils 
durch die Verschraubung unverrückbar festgehalten. Da 
das andere Rohr mit der Ueberwurfmutter mit entgegen- 
gesetztem Gewinde verschraubt ist, kann zwar eine gegen- 
seitige Verdrehung der beiden auf diese Weise mit ein- 
ander verbundenen Rohre stattfinden, eine Lösung der 
Verbindung ist jedoch unter allen Umständen ausgeschlossen. 
Die Dichtung dieser Verbindung ist nebstbei dadurch, 
dass das eine Rohr in das andere eingreift, und zwischen 
Ueberwurfmutter und beweglichem Rohr ein passendes 
Dichtungsmaterial eingelegt wird, eine fast vollkommene. 

Durch die Einstellung dieser fünf Gelenke zwischen 
die einzelnen Theile dieser Heizrohbrkuppelung wird nun 
bei beinahe absoluter Dichtung allen anderen an ein der- 
artiges Verbindungsglied zu stellenden Anforderungen nach- 
gekommen, indem die die beiden Knierohre c und d ver- 
bindenden Gelenke ein Pendeln der gesammten Kuppelung 
ermöglichen, wodurch dieselbe den seitlichen Schwankungen 
der Wagen zu folgen vermag, und andererseits durch die 
Gelenksverbindungen zwischen b und c bezieh. b und f 
die bei dem gegenseitigen Nähern oder Entfernen zweier 
gekuppelter Wagen erforderliche Veränderung der Winkel- 
stellung der Rohre a und a, ermöglicht wird. 

Bei dem Befahren von Krümmungen schwingt die 
Kuppelung in Folge der Fliehkraft um die Gelenke zwischen 
den Rohren c und d nach aussen, gleichzeitig werden aber 
die beiden Rohre aaj, welche sich um die drei übrigen 
Gelenke drehen können, in jene Streckenlage gebracht, 
welche die hierbei erforderliche Verlängerung der Kuppe- 
lung bedingt. 

Das Gewicht dieser Kuppelung, welche sich bis zu einem 
Drucke von 10 at dampfdicht erwiesen hat, schwankt 
zwischen 8,5 bis 8,8 k und ist demnach dieselbe trotz der 
Verwendung von Metallröhren und Metallgelenken um ein 
Geringes leichter als die im Durchschnitt 9 k wiegenden 
Kautschukschläuche. Dieselben verursachen somit, da die 
zum Ankuppeln erforderlichen Handgriffe die gleichen sind 
wie beim Kautschukschlauche, zum mindesten auch keine 
Erschwerniss der Manipulation. P. 
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Neuere Versuche mit Grubenventilatoren. 
(Aus der Oesterreichischen Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen.)' 


Von der „Gesellschaft zur Hebung der nationalen In- 
dustrie“ in Belgien wurde eine Commission, bestehend aus 
den Herren Mativa, Desvachez, Isaac und Evrard, mit der 
Aufgabe betraut, die neueren Ventilatoren mit kleinerem 
Durchmesser und grösserer Tourenzahl mit den älteren 
Guibal’schen zu vergleichen, welche die entgegengesetzten 
Verhältnisse zeigen. Bei der grossen Zahl von Ventilator- 
constructionen ist eine richtige Auswahl unter denselben 
nicht leicht zu treffen und sind daher verlässliche Unter- 
suchungen, welche mehr Licht über den relativen Werth 
der einzelnen Ausführungen verbreiten, von besonderem 
Interesse. Im Folgenden soll das Wichtigste aus dem Be- 
richte? der genannten Commission, welcher auch Mit- 
theilungen über Anlage und Betriebskosten enthält, mit- 
getheilt werden. 

Die Versuche erstreckten sich auf je vier verschieden 
grosse Centrifugalregulatoren von Guibal, Ser, Capell und 
Rateau und wurden bei normalem Querschnitt des Luft- 
stromes vorgenommen, da Einrichtungen zur Aenderung 
des Widerstandes gegen die Bewegung der Luft nicht an- 
gebracht werden konnten, Doch waren die vier Ventila- 
toren jeder Gattung bei verschiedenen Gruben aufgestellt, 
welche der Bewegung der Luft ungleiche Hindernisse ent- 
gegensetzten, deren Wirkung somit doch einigermaassen 
beurtheilt werden kann. 

Die Abnahme der Depression erfolgte mittels Mano- 
meter, von welchem ein Rohr in den Saugkanal geführt 
war, dessen Mündung jedoch gegen den Luftstrom ver- 
schieden gestellt war, daher die Geschwindigkeit der Luft 
ungleichen Einfluss auf die Manometerhöhen ausübte, welche 
letztere folglich nicht genau sind und nur einen annähernd 


' Vgl. 255 280. 256 * 145. 257 490. 258 * 105. 267 *1. 
273 118. 280 * 39. 283 187. 


2 Revue universelle, 1892 3. Reihe Bd. 20 S. 133. 


richtigen Vergleich zulassen. Zur Messung der Luftmengen 
wurde der Querschnitt des Kanales durch gespannte Fäden 
oder durch Latten, welche an der dem Luftstrom zuge- 
kehrten Seite wegen Verminderung des Bewegungshinder- 
nisses zugeschärft waren, in gleich grosse Quadrate ge- 
theilt, in Mitte eines jeden der letzteren mittels des 
Biram’schen Anemometers die Geschwindigkeit erhoben 
und aus deren Mittelwerth die Luftmenge bestimmt. Die 
Dampfspannung wurde mit einem Indicator von Richard 
erhoben und die Diagrammfläche durch ein Amsler’sches 
Planimeter gemessen. Mit jedem Ventilator führte man 
drei Versuche durch, davon einen unter den Verhältnissen 
des gewöhnlichen Betriebes, die beiden anderen bei unge- 
fähr zehn Umgängen in der Minute mehr, bezieh. weniger 
als der normalen Zahl. Die folgende Tabelle enthält die 
Ergebnisse beim gewöhnlichen Betrieb, dann Mittelwerthe 
aus allen drei Versuchen. Bei jedem der letzteren wurde 
die Depression beobachtet und der Werth berechnet, welchen 
dieselbe bei 85 m Umfangsgeschwindigkeit annehmen würde; 
das Mittel A, dieser Werthe ist in der Tabelle für jeden 
Ventilator angegeben. Das Depressionsvermögen der ein- 
zelnen Apparate ist daher der Grösse hg proportional, wozu 
des Vergleiches wegen noch bemerkt werden mag, dass die 
theoretische Depression bei radial auslaufenden Flügeln, 
dem Gewicht eines Cubikmeters Luft von 1,2 k und für 
35 m Umfangsgeschwindigkeit 150 mm Wasser beträgt. 
Der gleichwerthige Querschnitt O der Grube, die von 
Murgue eingeführte Grösse, ist bekanntlich der Querschnitt 
einer Oeffnung in dünner Wand, durch welche bei gleicher 
Depression dieselbe Luftmenge strömt, wie durch die be- 
trachtete Grube. Nach O kann der Widerstand beurtheilt 
werden, den die Luft bei der Bewegung durch die Grube 
erleidet; je kleiner O, desto grösser ist dieser Widerstand. 
Der in der Tabelle angegebene mechanische Wirkungsgrad 
ist das in Procenten ausgedrückte Verhältniss der reinen 
Leistung des Ventilators zur indieirten Arbeit der Dampf- 
maschine. 


[ ` 91 Í 
Ventilator REA Tarmaler Ganp Mittel aus drei Herstellungs- | ae . 
tOr Umsetzung Normaler Gang | Vorsmähen kosten Betriebskosten 
H A a D h FE = n l für einen Tag a% 
, g | 4 © | a | a 183| #3 [382 © | 83 | £ = i Ss 
x un = | = 2 = Su oa IESS 2 EE = D : |. 2 
= g | a% | © a1 a8 |55| 8 |583| £3 | 29 | Ss | 58 Ja, | 5u | g e 
Z = nA Ic Be: "=: 155 so IE, AT] Hg 25 eb asp || Ay er < As 
Z von E | 3£ =E r vE |2| in aips 28 zF 52 SS | Ps | S8 | 8 © 
= D FR: u ® | t= 0 1955| 8, 2s3B| An Es Ar D a voB | SQ z SE 
Z H | 8p E o pan Sa] 55 IPs SS | Sa pr „ | 53 | 23 c ape 
i am = b 7 D SE aa 25 D.H o B | E ıj NÈ | 7 E 
A 5 p= i Am | 47 a, 8 mA zo g 7 un HA R i 
| j = Z AJga ©” 2 > | = E N | SO 
| Zahl |mm | cbm mm qm Pro« Frs Frs 
i Guibal |192 2,5 - 56 | 84| 64,12| 80,8] 2,79 52,5 i 765131 000 
2 : 12 2,5 - 60 |104| 29,00|| 91,1| 1,07 | 42,4 || 6 400130 000 
3 s | 9 2,1 Baumwolle | 1,6 75 |102| 32,44 | 100,0 | 1,21 50,4 || 6750/30 900 
4 x 581 1,95 ne s 106 | 90| 49,44 || 104,1 | 1,96 | 60,0 t 500/28 000 
| 
5 Se? 1,4 | 0,24 Leder 5,4 391 | 47| 10,34 || 71,5 | 0,58 40,5 I 6000/18 000 
O a 1,0 | 0,28 z 4,92 345 68| 23,82 96,4 1,08 54,0 7 500/20 500 
í A 2 | 0,86 - 9 365 | 60| 41,29 91,5| 2,11 14,9 |12 000/32 000 
O n 2,5 | 0,45 å 3,3311 154 | 35| 30,92 110,1 | 1,98 | 48,0 |10 356/35 000 
ANg | 
9| Capell p Toj 2 Kameelhaar |4 224 |110| 42,16 73,7 | 1,45 | 63,4 || 9 000/36 000 
10 : 20| 1,8 Kautschuk |4 200 i8] 17.35 80,3 | 0,93 60,8 || 5250|17 500 
11] „6| 1,6 Kameelhaar | 4,44 178 | 72| 21,75 76,41 0.95 48,2 || 7 500/84 500 
12 | 3,8 | 1,7 Hanfseile 5 — — - = 5 11 000/40 000 
13| Rateau 2 0,16 Leder | 1,8 177 | 381| 28.101 101,01 1.50 | 47.3 110 500/25 000 
14 . 2 | 0,16 > 2,23 264 | 81| 23,60 || 181,2| 1,03 | 82,7 || 9500/25 000 
15 | | 23,8| 0,23 P 1,13 186 | 72| 22,001|| 120,3 | 1.02 | 41,2 1112 000 30 000 
16 s | 2,8 | 0,224 z [1,471 150 | 52| 32,21|| 136,0 | 1,67 | 71,8 I|14 500130 000 
Anmerkungen. Beim Ventilator von Capell Nr. 12 dienen zur Umsetzung zehn Seile aus Manillahanf von 50 mm Durch- 
messer. Die Versuchsresultate wurden auf Wunsch des Besitzers nicht veröffentlicht. — Beim Ventilator von Rateau Nr. 13 war 
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Aus den Versuchen ist Folgendes zu schliessen: Die 
mittlere reducirte Depression họ ist bei Guibal’s Ventilator 
wenig von O abhängig und wächst bei abnehmendem 
Durchmesser, wenigstens innerhalb der durch die Tabelle 
gegebenen Grenzen; der Durchmesser von 5,8 m ist ge- 
nügend für O = nahe 2 qm, indem sich dabei A, = 104mm 
und die Luftmenge gleich nahe 50 cbm ergibt. sSer’s 
Ventilator erreicht A, = 110 mm und würde bei kleinerem 
Werthe von O, etwa von 1,6 statt 2,0 qm, noch etwas 
mehr erzielen. Beim Ventilator Nr. 7 sinkt họ bis auf 
52 mm, weil derselbe für die zugehörige Grube zu klein 
ist; nach früheren Versuchen von Frangois ergibt sich bei 
2 m Durchmesser der grösste Effect für O = 1,2 qm. Die 
Ser’'schen Apparate entsprechen, wie alle kleineren, nur 
für bestimmte Verhältnisse gut; ist O zu gross oder zu 
klein, so wird deren Leistung beträchtlich geringer. Bei 
Capell’s Ventilator war die grösste reducirte Depression 
nur ho = 80,3 mm; es wurden zwar viel höhere wirkliche 
Depressionen erreicht, doch nur bei einer 35 m bedeutend 
übersteigenden Umfangsgeschwindigkeit, welche allerdings 
diese Construction ohne Nachtheil zu vertragen scheint. 
Was endlich den Ventilator von Rateau betrifft, so ergab 
Nr. 13 den geringsten Werth o = 101, weil der Durch- 
messer von 2 m für O=1,5 qm zu klein und erst bei 
Nr. 14, wo O=1 qm ist, passend erscheint, indem dort 
h= 131 mm erhalten wurde. Auch bei Nr. 15 ist họ = 
120 mm noch gering, hier aber deshalb, weil der Durch- 
messer 2,8 m für O = 1,02 qm zu gross ist; bei Nr. 16 
genügt dieser Durchmesser für O = 1,67 qm, wobei họ = 
136 mm wird. Letzterer Werth ist der höchste von allen 
gefundenen, wie überhaupt die Rateau’schen Ventilatoren 
das grösste Depressionsvermögen zeigen. Nach diesem sind 
die Apparate, deren Dimension im richtigen Verhältniss 
zum gleichwerthigen Querschnitt steht, in folgender Reihe 
zu ordnen: Rateau mit 136, Ser mit 110, Guibal mit 104 
und Capell mit 80 mm reducirter Depression. 

Was die Betriebskosten bei gegebener Leistung be- 
trifft, so hängen diese vorzüglich von dem mechanischen 
Wirkungsgrade ab, mit welchem der Brennstoffverbrauch 
im umgekehrten Verhältnisse steht. Die Indicatordiagramme 
konnten nicht immer verlässlich abgenommen werden; die 
in der Tabelle angegebenen Wirkungsgrade sind jedenfalls 
zu hoch und lassen, da sie sich auf Dampfmaschine und 
Ventilator zusammen beziehen, keinen richtigen Schluss 
über den letzteren allein ziehen; sie können daher nur zu 


einem Vergleich dienen, für welchen von jeder Art jene 


Ventilatoren zu wählen sind, bei denen sich ein annehm- 


bares Verhältniss zwischen Nutzleistung und indicirter 


Dampfwirkung ergab, die Umfangsgeschwindigkeit nahe 
gleich 35 m war und die Dimensionen des Flügelrades 
dem gleichwerthigen Querschnitt angepasst sind. 
Apparate, welche diesen Bedingungen entsprachen, und 
deren Wirkungsgrade sind folgende: 


Guibal Nr. 1 52,5 Proc. | Ser Nr. 6 54,6 Proc. 
à » 3 50,4 , Capell „n 9 634 , 
i „ 4 60,0 , Rateau » 14 827 , 


Die Versuche mit Ser Nr. 6 fanden unter ungünstigeren 
Verhältnissen statt, als die mit den anderen Ventilatoren. 
Die sonstigen Betriebskosten für Schmiermaterial und 
Unterhaltung stellen sich bei langsam gehenden Apparaten 
ohne Umsetzung geringer, spielen jedoch überhaupt nur 
eine untergeordnete Rolle. 


Greenwood und Batley’s Regulator für Hintereinanderschaltung von Bogenlampen. 


Die 
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Ein wichtiger Factor ist die Sicherheit des Betriebes, 
da Unterbrechungen des Ganges besonders bei Gruben mit 
schlagenden Wettern thunlichst vermieden werden müssen, 
wenn nicht ein Reserveapparat zur Verfügung steht, der 
aber die Anlagekosten vermehrt und daher bei weitem 
nicht überall vorhanden ist. Die wenigsten Störungen 
kommen entschieden bei grossen, langsam gehenden Ap- 
paraten vor; kleine ohne Umsetzung und mit grösserer 
Tourenzahl der Dampfmaschine, wie Nr. 4 der Tabelle, 
sind weniger sicher, denn wenn auch anderweitig viel 
rascher arbeitende Maschinen in Verwendung stehen, er- 
fordern solche doch eine sorgfältigere, besonders in der 
Grube oft nicht zu erreichende Ueberwachung. Bei den 
Ventilatoren von Ser, Capell und Rateau, welche 180 bis 
330 Umgänge verrichten, lässt sich dagegen die Geschwin- 
digkeit der Maschine durch Anwendung einer Umsetzung 
beliebig reduciren. Diese kann aus Riemen von reichlich 
bemessenem Querschnitt, die über richtig gestellte Scheiben 
laufen, sehr sicher hergestellt werden, und das Flügelrad 
gibt als steif construirtes und einfach rotirendes System 
zu keinen Störungen Anlass, ausser dass bei schnellem 
Gange die Zapfen eher warm laufen, welcher Uebelstand 
indessen bekanntlich durch grosse Länge der Lagerschalen 
und besondere Schmiervorrichtungen zu vermeiden ist. 
Beim Ventilator von Rateau befinden sich beide Lager 
ausserhalb des Saugraumes und sind daher leicht zu be- 
aufsichtigen, dafür muss das Rad am freien Ende seiner 
Welle angebracht werden. 

Die Anlagekosten wachsen innerhalb jeder Gruppe 
mit dem Durchmesser, können aber zur erhaltenen Depres- 
sion und Luftmenge nicht wohl in Beziehung gebracht 
werden, weil die versuchsmässig ermittelte Leistung der 
einzelnen Ventilatoren zur grössten von denselben erreich- 
baren in ungleichem Verhältnisse steht. 

Nach dem Gesagten empfehlen sich die kleineren 
Ventilatoren mit Umsetzung, unter welchen der Rateau'sche 
durch hohen mechanischen und manometrischen Wirkungs- 
grad ausgezeichnet ist. Die Umsetzung erfordert zwar 
mehr Raum, ermöglicht aber eine kleine Kolbengeschwin- 
digkeit. Die Tourenzahl kann mehr als bei den grossen 
Apparaten gesteigert und auch bei gleicher Geschwindig- 
keit des Motors geändert werden, indem man den Durch- 
messer einer der Riemenscheiben veränderlich macht; das 
Flügelrad ist viel kleiner, kann rascher aufgestellt und 
abgetragen werden und zeigt ruhigeren Gang ohne Ge- 
räusch, während die grossen Apparate nachtheilige Vibra- 
tionen erleiden. Zum Schlusse soll wiederholt aufmerksam 
gemacht werden, dass die Dimensionen des Ventilators, 
wenn er eine gute Leistung entwickeln soll, denen der 
Grube angepasst sein müssen; im Uebrigen ist, wie ander- 
wärts schon mehrfach betont wurde, die gute Ventilation 


weit mehr von der Weite der Schächte und Stollen, sowie 


der Anordnung der Arbeiten in der Grube abhängig, als 


| von dem verwendeten Ventilationsapparate. 


Greenwood und Batley’s Regulator für Hinter- 
einanderschaltung von Bogenlampen. 
Mit Abbildung. 
Um eine Hintereinanderschaltung von elektrischen 
Bogenlampen zu ermöglichen, wenden Greenwood und Bat- 
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ley in Leeds den nebenstehend skizzirten Regulator an. 
Von der einen Bürste der (20-Lampen-) Dynamo läuft nach 
dem Engineer, 1892 Bd. 74*8. 332, der Draht D, durch 
die Spulen des Feldmagnetes nach der Contactschraube b, 
von der anderen Bürste der Draht D, durch die hinter 
einander geschalteten Lampen und den Elektromagnet c 
nach der Contactschraube a. b und a sind durch zwei 


Greenwood's Regulator für Bogenlampen. 


Kohlenstäbe R von etwa 150 mm Länge und 12 mm Dicke 
mit einander verbunden. Die Feldmagnetpole der Dynamo 
besitzen zwei kleine Verlängerungen, zwischen denen ein 
kleiner Flachringanker liegt; von den beiden Bürsten 
desselben laufen die Drähte d} und d} aus, von denen der 
erstere am Verbindungsstücke der beiden Stäbe R endet, 
der andere am Anker L des Elektromagnetes c. 

Wenn nun die Stärke des durch den Elektromagnet c 
gehenden Hauptstromes sich ein wenig ändert, so legt sich 
sein Anker L auf a, oder auf b und sendet so einen Strom 
in dd, durch den Flachanker. Je nach der Richtung 
dieses Stromes dreht sich der Flachanker vorwärts, oder 
rückwärts, wirkt dabei durch ein zwischengelegtes Räder- 
werk auf eine kreisförmige Zahnstange und dreht diese 
und mit ihr die Bürstenhalter der Dynamo langsam so 
weit, bis ihre Stellung der für die zur Zeit eingeschalteten 
Bogenlampen erforderlichen elektromotorischen Kraft an- 
gemessen ist. Der Regulator erfordert nur etwa !Jı Proc. 
von der grössten Belastung und arbeitet, wenn einmal 
eingestellt, ohne weitere Ueberwachung zuverlässig und 
ohne Funken. Bei dieser Anordnung soll man auch Glüh- 
lampen und Bogenlampen hinter einander zu schalten ver- 
mögen. 


Zur Technologie des Glases. 


(Vorhergehender Bericht 1890 278 311 und 370.) 
Mit Abbildungen. 


Der vorliegende Bericht schliesst sich an den letzten 
über den gleichen Gegenstand im Bd. 278 dieses Journals 
an und behandelt bauptsächlich Untersuchungen und Neue- 
rungen, welche in den Jahren 1891 und 1892 bekannt ge- 
geben wurden. 

Besondere Aufmerksamkeit wurde in den letzten Jahren 
dem Studium der physikalischen Eigenschaften des Glases 
unter Berücksichtigung der chemischen Zusammensetzung 
geschenkt, und dem Bestreben, die Abhängigkeit der ersteren 
von letzterer zu erforschen, sind schon einige schöne Er- 
folge auf rein technischem Gebiete zu verdanken. Es ist 
bier das glastechnische Laboratorium zu Jena an erster 
Stelle zu nennen, das nicht nur anregend für derartige 
Untersuchungen gewirkt hat, sondern auch den Forschern 
in bereitwilligster Weise seine in vorzüglicher Qualität 
hergestellten Gläser zur Verfügung stellte. 


Zur Technologie des Glases. 
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An der Spitze dieser Arbeiten möge eine Untersuchung 
über die specifische Wärme verschieden zusammengesetzter 
Gläser von Winkelmann Platz finden, die, erst kürzlich 
veröffentlicht, hauptsächlich theoretisches Interesse bietet. 
Die Zahlenangaben dieses Forschers ermöglichen es, ans 
der Analyse von Gläsern bestimmter Zusammensetzung die 
specifische Wärme derselben zu berechnen. Besondere Be- 
achtung der technischen Kreise verdienen zwei Puhlicationen 
von 0. Schott über die Temperaturen, bei welchen die Span- 
nungen im Glase ausgelöst werden, und über die Aus- 
dehnungscotfficienten der Gläser. Beide Arbeiten sind von 
unmittelbarem Nutzen für die Technik geworden: erstere 
für die Thermometrie, indem sie ermöglichte, Quecksilber- 
thermometer bis 500° C. und solche mit besonders ge- 
ringer thermischer Nachwirkung zu construiren, letztere 
für die verschiedensten Zweige der Technik, indem sie zur 
Erfindung des Verbundglases, eines gegen Temperatur- 
schwankungen, mechanische und chemische Einflüsse be- 
sonders widerstandsfähigen Glases, geführt hat, das für 
Wasserstandsröhren, für Apparate in chemischen Labora- 
torien u. a. m. Verwendung finden wird. 

Auch das Studium der Einwirkung von Wasser und 
anderen Flüssigkeiten auf die Glasoberfläche ist in den 
„wei letzten Jahren mit besonderem Eifer betrieben worden 
und die Arbeiten von Kohlrausch, R. Weber, Mylius, 
Förster u. A. geben ein klares Bild über die Wider- 
standsfähigkeit des Glases gegen den Eingriff chemischer 
Agentien. 

Eine Reihe von Mittheilungen aus der Praxis sollen 
nicht unerwähnt bleiben, die manchmal interessante Neue- 
rungen berühren, häufig genug aber Bekanntes wiederholen. 
Auf dem Gebiete der Glasfärbungen ist als neuer Farb- 
stoff für rothes Glas das Selen aufgetaucht und mit gutem 
Erfolge eingeführt worden. 

Fassen wir endlich die stattliche Zabl der Patente ins 
Auge, so fällt vor allem eine nicht unbedeutende Anzahl 
von Erfindungen neuer Maschinen zur Herstellung von 
Flaschen und Hohlglas auf; es ist abzuwarten, ob diese 
Neuerungen in der Praxis sich bewähren werden. 

Schliesslich sei noch der Sandblasmaschine gedacht, 
deren neuere Construction durch Einführung von Sand- 
schlamm es ermöglicht, Hohlglas bis zu einem beliebigen 
Grad von Feinheit des Kornes zu mattiren. Eine andere 
erfolgreiche Erfindung der Gesellschaft Tilghman betrifft 
eine Vorrichtung zum Mattiren von Tafelglas. 


Physikalische Eigenschaften. 


Ueber die specifischa Wärme verschieden zusammen- 
gesetzter Gläser von A. Winkelmann. (Annalen der Physik 
und Chemie, 1893 N. F. Bd. 49 S. 401.) 

Eine systematische Untersuchung der specifischen Wär- 
men von Gläsern verschiedener Zusammensetzung ist bisher 
noch nicht durchgeführt worden. Verfasser benutzte bei 
seiner Untersuchung Gläser aus dem glastechnischen Labo- 
ratorium zu Jena; die angewendete Methode war die 
Regnault'sche. 

Die chemische Zusammensetzung der Gläser findet sich 
in der nachstehenden Tabelle I, die beobachtete und be- 
rechnete specifische Wärme der Gläser dagegen in Tabelle II. 
Die Art der Berechnung soll weiter unten noch besprochen 
werden. 
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Tabelle 1. 
3 Chemische Zusammensetzung 
SE || Fabrik-Nr 
3 SiO) | BOs | ZnO | Pro | MgO | ALO; | As05 | BaO | NaO | K,0 | 130 | CaO | P305 

1 I s.185 | — 71,8 = = — | 24 | — = == = Ware. _ 

2 || 5. 205 = 69,1 — — — 18,0 0,2 4,7 8,0 — — — = 

3 | 17201 | 644 | 120 = — | 110 45 | > n 80 | — = = u 
4 || 164lll || 55,0 _ — — — 17,0 _ — | 140 | 140 — — Be 

5 802 71,0 14,0 = — — 5,0 — = 10,0 a = Š en 

6 | 1601 || 67,3 20 | 70| — — 25 | — aw 11,140: | = 1 e 20-1 

7 165111 73,8 — 5.0 — — 3,5 — — 10,5 — — 7,0 — 
8 1419 67,9 — 5,8 8,1 — 1,0 0,3 — 16,8 — — — — 

9 I s. 201 | — 30 | — — — | 10,0 | 05 — — |120 | — | — [| %0s5 
10 290 58,7 — — — — — 0,3 = — 33,0 — 8,0 — 
11 665 =: 41,0 | 59,0 = = = 2 is = z zZ z = 
12 121 91,3 14,0 5,0 — — 4,5 0,2 25,0 = == za = o 
13 S. 206 _- 3,0 = — — 8,0 1,5 28,0 — — — _ 59,4 
14 S. 95 — 3,0 — — — 1,5 1,5 3,8 — — = — 56,0 
15 1492 34,2 10,2 7,8 — — 5,0 0,7 42,1 Š = = zi z 
16 || Ss. 120 1 — 42,8 — | 520 = 50 | 02 — = = = = = 
17 1 O. 331 || 45,22 — — | 46,0 — — 0,2 — |10| 75] — = m 
18 | S. 168 | 22,0 = — | 780 = x u — Ee BA = = Eu 

1 Gewöhnliches Thermometerglas. 
Tabelle II. Specifische Wärme 
Specifische Wärme PbO 0,0466 
Ba 0,0680 
ar beobachtet berechnet en NaO 0,2709 
. K; 0,1787 
CaO .. 0,1860 
1 0,2318 0,2652 — 14,4 P205 . . . . . . 0,2169 
; 05. Kar = > Durch Einführung dieser Werthe in die Formel 
4 0,2044 0,2122 — 3,8 l 
: 0,2038 0,2139 — 5,0 c — Akhtmktpkt... 
0, ? om D == ... 
7 0,1958 | 0,2020 — 32 l Pi + pe + ps + 
8 0,1907 0,1935 — 15 NAAR 
9 0,1901 0,2169 — 141 kı k2. . . die specifischen Wärmen der Bestandtheile, 

10 0,1887 | 0,1898 — 0,6 PıPr ... die Gewichtsmengen dieser Bestandtheile in 

11 0,1664 0,1776 — 81 d betreffenden Glase 

12 0,1617 0,1704 — 51 Nee 

18 0,1589 0,1766 — 11,0 bedeuten, erhält man die in Tabelle II „berechnet Kopp“ 

14 0,1464 0,1608 — 9,5 führten Werthe. 

15 0,1398 0,1442 — 32 en nun 

16 0,1359 0,1431 — 58 ührt man statt der berechneten Atomwërmen, soweit 

17 0,1257 0,1272 — 1,2 dies möglich ist, die beobachteten ein, so erhält man viel 

18 0,08174 0,07969 + 25 


Die specifischen Wärmen der Gläser schwanken dem- 
nach zwischen weiten Grenzen von 0,2318 bis 0,0817, und 
zwar haben, wie zu erwarten war, jene Gläser, deren Be- 
standtheilen die kleineren Atomgewichte zukommen, die 
grössere specifische Wärme und umgekehrt, 

Der Berechnung der specifischen Wärme (in der zweiten 
Spalte der Tabelle) liegt das Wöstyn’sche Gesetz zu Grunde: 


De n, a1 c1 F na ag Ca F ngage +... 
nia; + ma + na t... 


C die gesuchte specifische Wärme der Verbindung, 
Ci ĉ& . . . die specifische Wärme der Elemente, 
Gay... die Atomgewichte der Elemente, 
nın... die Zahl der einzelnen Atome, die in der Ver- 
bindung enthalten sind, 


worin 


bedeuten. 

Unter Anwendung der Kopp’schen Atomwärmen er- 
hält man aus obiger Formel die folgenden specifischen 
Wärmen für die Bestandtheile der Gläser: 

ö Specifische Wärme 


ZnO 0,128 
BOs . 0,249 
Al O; . 0,241 
SiOn 0,197 


weitergehende Uebereinstimmung. 

Verfasser hat nun unter Anwendung der von Wüllner 
berechneten Atomwärme des Sauerstoffes in starren Ver- 
bindungen die speeifischen Wärmen für die Verbindungen 
BaO, Mn,0,, NaO, K,0, Li O, CaO und P30; aus den spec. 
Wärmen der Chloride und anderer starrer Verbindungen 
berechnet und die Werthe mit den schon bekannten in 
folgender Tabelle zusammengestellt: 
| l Specifische Wärme 


ZnO 0,1248 
Al2O4 0,2074 
Si 0,1918 
And; 0,1276 
PbO 0,0512 
MgO 0,2439 
BaO 0,0673 
Mn0; 0,1661 
NaO 0,2674 
Ko 0,1860 
SiO 0,4597 
CaO 0,1903 
PO; 0,1902 


Nimmt man nun für die Borsäure den mittleren Werth 
0,2272, welcher sich aus den specifischen Wärmen ihrer 
Verbindungen ergibt, an, so erhält man bei Anwendung 
der obigen Zahlen die unter c’ in Tabelle III angeführte 
berechnete specifische Wärme der Gläser: 


Tabelle III. 
= ||  Speeifische Wärme 


Differenz |'Specifisches 
Gewicht 


8 


1 || 0,2318 0,2415 —4,2 2,23 0,51 
2 0,2182 0,2192 — 0,5 2,24 0,48 
3 0,2086 0,2080 + 0,3 2,42 0,50 
4 0,2044 0,2040 + 0,2 2,48 0,50 
5 0,2038 0,2049 — 0,5 2,37 0,48 
6 0,1988 0,1983 + 0,3 2,58 0,51 
7 0,1958 0,1964 — 0,3 2,48 0,48 
8 0,1907 0,1888 +1,0 2,63 0,50 
9 0,1901 0,1944 — 2,3 2,59 0,49 
10 0,1878 0,1893 — 0,3 2,58 0,47 
11 0,1644 0,1668 — 15 3,52 0,57 
12 0,1617 0,1626 — 0,6 2,80 0,46 
13 0,1589 0,1573 +0,9 8,07 0,49 
14 0,1464 0,1439 + 1,0 3,23 0,47 
15 0,1398 0,1379 + 1,4 3,54 0,49 
16 0,1359 0,1344 +11 3,69 0,50 
17 0,1257 0,1272 — 1,2 3,58 0,45 
18 0,08174 0,08201 — 0,3 5,83 0,47 


Wenn man von dem Werthe Nr. 1 absieht, da wegen 
des Lithiumgehaltes die chemische Zusammensetzung nicht 
dem oben gegebenen Werthe entspricht, so zeigt die Durch- 
sicht der Tabelle III, dass die specifische Wärme der unter- 
suchten Gläser sich aus derjenigen der Bestandtheile be- 
rechnen lässt mit einer Genauigkeit von rund 1 Proc, — 
Das specifische Gewicht wächst im Allgemeinen mit ab- 
nehmender specifischer Wärme. 

Die folgenden Werthe lassen erkennen, dass ein ein- 
facher Zusammenhang der specifischen Wärme und der 
thermischen Leitungsfähigkeit (Beobachtungen von Paal- 
horn) nicht besteht: | 


Tabelle IV. 


ifische |Specifisches 
ä Gewicht 


Nr. bezogen 
auf cm 


9.8 


C.S 


Ueber die physikalischen Eigenschaften von Gläsern und 
über ein neues Glas für die Thermometrie hat O. Schott in 
Jena eine interessante Abhandlung in der Zeitschrift für 
Instrumentenkunde, 1891 S. 381, veröffentlicht, der sich eine 
zweite Mittheilung in den Verhandlungen des Vereins zur Be- 
förderung des Gewerbefleisses, 1892 S. 161, über die Aus- 
dehnung von Gläsern und über Verbundglas eng anschliesst. 
Verfasser bestimmt zunächst die Temperaturen, bei welchen 
eine dauernde Verschiebung der kleinsten Theilchen des 
Glases noch möglich ist, bei welchen also der erste Beginn 
des Erweichens zu constatiren ist, in folgender Weise: 

An der Luft erkaltete Glasstäbe wurden in Cylinder 
von 10 bis 15 mm Durchmesser und 20 bis 40 mm Länge 
geschnitten und an den Enden plangeschliffen und polirt. 
Solche Stäbe zeigen in der Längsdurchsicht, im polarisirten 
Lichte betrachtet, die Erscheinungen, welche auch den ein- 
achsigen Krystallen eigenthümlich sind: ein schwarzes Kreuz 
mit farbigen Ringen, deren Anzahl von der Intensität der 
Spannung im Glase abhängig ist. Werden die Stäbe bis 
zum ersten Erweichen erhitzt, so gleichen sich die Span- 
nungen aus und die Zahl der Ringe vermindert sich. Die 
Stäbe von fünf Gläsern, deren Zusammensetzuag aus der 


Zur Technologie des Glases. 


Heft 11. 


später folgenden Tabelle ersichtlich sein wird, wurden in 

den Thermostaten gebracht, der Temperaturen von 850 bis 

477° einzuhalten gestattet, und die Temperatur bestimmt, 

bei welchen ein erstes Erweichen der Gläser aus der Ver- 

minderung der Zahl der Ringe constatirt werden kann. 
Es ergaben sich 


1) für Kron 682 400 bis 410° C. 


2) für Flint 672 TEE 350 „ 860° C. 
3) für Borosilicat Kron 792 . 400 „ 410° C. 
4) für Jen. Norm.-Therm.-Glas . 400 „ 410° C. 


5) für Borosilicat-Therm.-G1.59II 430 „ 440° C. 


Die Zeitdauer der Einwirkung betrug 20 bis 24 Stunden. 
Dieses erste Erweichen ist nicht zu verwechseln mit dem 
eigentlichen Erweichen des Glases, dem Punkte, bei wel- 
chem die Plasticität der Gläser anfängt, und bei welchem 
Glas sich biegen und aufblähen lässt. Der Beginn der 
Plastieität des Glases liegt viel höher, wie aus den fol- 
genden Versuchen von Schott hervorgeht. Ausdem Glase 59M 
wurden Thermometer angefertigt mit einer Theilung von 
0 bis 500° C.; oberhalb der Theilung befand sich eine Er- 
weiterung, die mit comprimirtem Stickstoff von 10 at 
Druck gefüllt wurde. Zwei Thermometer dieser Art wurden 
2 bis 3 Tage auf 470 bis 477° C. gehalten, dann 9 Tage 
lang auf einer Temperatur von 360° C. und dann ab- 
gekühlt. Trotz des bei hoher Temperatur herrschenden 
Druckes von 27 bis 28 at war im Quecksilbergefäss keine 
Erweiterung eingetreten, sondern eine durch Ausgleich der 
Spannungen verursachte Verkleinerung, kenntlich am An- 
steigen des Quecksilberss um 18 bis 15° C. Die Kräfte, 
welche zur Ausgleichung der inneren Spannung des Glases 
zur Wirkung kommen, werden demnach vom herrschenden 
Druck nicht oder kaum beeinflusst, die Plastieität ist auch 
bei 470° nicht nachweisbar. Durch Vergleichung mit einem 
Joly'schen Gasthermometer ergab sich für das Glas 5911, 
dass bei etwa 630° unter dem herrschenden Druck ein 
schwaches Aufblähen des Quecksilbergefässes eintrat (etwa 
um "ıo des ursprünglichen Volumens). Oberhalb der ersten 
Erweichungsgrenze nimmt demnach die Plastieität nur in 
sehr geringem Maasse zu und die Versuche machen es wahr- 
scheinlich, dass man hochgradige Thermometer weit über 
diese Grenze, vielleicht bis 550° C. wird benutzen können. 

Verfasser erwähnt nun, dass das früher für Thermo- 
meter benutzte borhaltige Glas 181 bei der Verarbeitung 
häufig entglast, dass aber im glastechnischen Laboratorium 
zu Jena andere Gläser hergestellt werden, welche die Vor- 
züge des Glases 18I! besitzen, ohne oben erwähnten Uebel- 
stand zu zeigen. l 

Aus Glas 59 wurden die Thermometer Nr. 2503 
(fein gekühlt) und 2502 (nicht fein gekühlt) angefertigt. 
Ein 12stündiges Erwärmen auf 100° C. mit nachherigem 
Abfall bis 32° C. hat den Eispunkt bei dem gekühlten 
Thermometer Nr. 2503 um 0,02, bei dem nicht gekühlten 
um 0,06° C. gehoben. Die Angaben des gekühlten Ther- 
mometers können demnach als unveränderlich betrachtet 
werden. Die Vergleichung mit dem Luftthermometer hat 
folgende Abweichung ergeben: 


bei 0 0,00° € 
10 — 0,01° C 
20 — 0,02° C 
30 — 0,01° C 
40 . — 0,01° C 
50 + 0,02° C 


Ein Thermometer aus Glas 63! Nr. 2513 (nicht ge- 
kühlt) ergab eine Depression des Eispunktes von 0,05° C. 
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Die Vergleichung mit dem Lufttbermometer ergab Ab- 
weichungen von 0,06 bis 0,12° C., also bedeutend stärkere 
als die des Glases 59II, Die Beträge der Depression be- 
stätigen die Vermuthung des Verfassers, dass bei Vorhanden- 
sein nur eines Alkalis im Thermometerglas der Depressions- 
betrag im Wesentlichen abhängig ist von der Grösse des 
Ausdehnungsco£fficienten, dass demnach jenes Glas für 
Tbermometer als das günstigste sich erweist, dessen Aus- 
debnung am geringsten ist. Der von Prof. Winkelmann 
bestimmte cubische Ausdehnungsco£fficient beider Gläser 
beträgt für die Temperatur 0 bis 100° C.: 


Glas 6311 von der Zusammensetzung 
NaO 18 Proc., CaO 8,0 Proc., AsO; | 0,0000289 


0,3 Proc., Mn}0;3 0,1 Proc., SiO} 2 
73,1 Proc. en) 
Glas 59I A 0,0000170 


(Vgl. über Thermometerglas auch A. Weber 1889 273 37 
und Wiebe 1889 273 39.) 

Der Pariser Thermometerfabrikant Baudin vermeidet 
die Nullpunktscorrection für hochgradige Thermometer 
durch 8 Tage langes Erhitzen derselben in siedendem 
Schwefel. Schott liess ein kurzes Rohr aus Glas 59I mit 
unzähligen Spannungsringen 4 Tage lang in siedendem 
Schwefel liegen und fand die Zahl der Ringe im polarisirten 
Licht auf drei reducirt. Die Methode gewährt demnach 
ein einfaches Mittel für Thermometerfabrikanten, die Span- 
nungen im Glase auszulösen, das gute Dienste leisten 
dürfte, wenn bessere Einrichtungen fehlen. 

Bestimmung der Ausdehnungscoöfficienten von Gläsern. 
Die meisten Angaben über die Ausdebnungsco£fficienten 
von Glas in der Literatur beziehen sich auf Glas, dessen 
chemische Zusammensetzung nicht bekannt ist, haben daher 
bedingten Werth. Nur Regnault theilt in seiner in den 
Mémoires de l’ Académie, Bd. 21 8. 205 ff., veröffentlichten 
Abhandlung die Ausdehnung und chemische Zusammen- 
setzung von 11 Gläsern mit. Ueber den Einfluss der 
einzelnen Metalloxyde auf die Ausdehnung kann man aus 
Regnault’s Zahlen allerdings nicht viel ersehen. Eine Er- 
kenntniss auf diesem Gebiete konnte erst gewonnen werden 
durch systematische Untersuchung einer grossen Anzahl 
von Glassorten von bekannter Zusammensetzung, wie sie 
nur das Jenenser Laboratorium zur Verfügung hat. Die 
Bestimmung der Ausdehnungsco£fficienten wurde ausge- 
führt von den Herren Prof. Winkelmann, Dr. Straubel und 
Dr. Pulfrich mit dem Gefässdilatometer und nach der von 
Abbe verbesserten Fizeau’schen Methode. (Wiedem. Ann., 
1889 Bd. 38 8. 458,) 

Die Resultate der Tabelle, welche wir ihrer Wichtigkeit 
wegen auf 8. 258, 259 u. 260 vollständig wiedergeben wollen, 
sind geordnet nach der Grösse der Ausdehnungscoöfficienten. 

Als wichtigstes und sofort in die Augen springendes 
Resultat der vorerwähnten Tabelle sei zunächst der her- 
vorragende Einfluss der Alkalien auf die Ausdehnungs- 
coëfficienten der Gläser hervorgehoben. Durch Vermehrung 
der Alkalien im Glase kann der Ausdehnungsco£fficient 
desselben derart gesteigert werden, dass er jene von Nickel 
und Eisen beinahe erreicht. Wir ersehen aus der Tabelle 
ferner, dass die Ausdehnung der verschiedenen Gläser durch 
gleiche Temperaturerhöhung zwischen viel weiteren Grenzen 
schwankt als man bisher geglaubt hat, dass der Ausdeh- 
nungscoöfficient des Glases 35 den des Glases 1 um das 
Dreifache übersteigt. 


Aus der Tabelle ist weiter ersichtlich, dass in den ge- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 11. 1898jlll. 
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wöhnlichen Kieselsäuregläsern die Metalloxyde, Kalk, Baryt, 
Zinkoxyd, Thonerde und Bleioxyd keinen erheblichen Ein- 
fluss auf die Ausdehnung auszuüben vermögen. Bei den 
Gläsern O. 154 (11) und O. 165 (14) zeigt sich, dass eine 
Steigung des Bleigehaltes von 33 auf 69 Proc., also reiche 
Verdoppelung, nur eine geringe Ausdehnungssteigerung 
zu Stande bringt. Das Mehr an PbO um 36 Proc. wird 
annähernd compensirt durch eine Alkaliverminderung um 
8,5 Proc. 

Ebenso bemerkt man bei Vergleich der Gläser 0.479 (10), 
O. 154 (11), O0. 885 (12), dass Baryt und Zinkoxyd nicht 
mehr die Ausdehnung beeinflussen, als ähnliche Mengen 
Bleioxyd, wenn der Alkaligehalt grosse Unterschiede nieht 
aufweist. 

Phosphatgläser kommen den gewöhnlichen Silicatgläsern 
in Bezug auf Ausdehnung ziemlich nahe, dagegen zeichnen 
sich Borate durch niedrige Ausdehnungsco£fficienten aus. 

Das kieselsäurefreie Zinkborat (1) besitzt einen Aus- 
dehnungscoöfficienten von 0,0000109, also den kleinsten, 
der überhaupt an Gläsern beobachtet worden ist. 

Wir sind Herrn Schott ferner zu Dank verpflichtet für 
die Angabe der chemischen Zusammensetzung einer Reihe 
von Gläsern, die vom rein technologischen Standpunkte 
betrachtet, das grösste Interesse zu erwecken vermögen. 
Gleich in den ersten Reihen der Tabelle findet sich ein 
Glas, das frei von Alkali vor der Pfeife sich verarbeiten lässt 
und das sich neben äusserst geringer Ausdehnung durch 
andere gute Eigenschaften auszuzeichnen scheint. Bisher 
war man der Ansicht, dass ein gutes Glas neben Kiesel- 
säure und einem zwei- oder dreiwerthigen Metalloxyde 
immer das Oxyd eines einwerthigen Metalles (eines Alkali- 
metalles oder des einwerthigen Thalliums) enthalten müsse. 
Diese Ansicht erscheint demnach widerlegt. Das Glas 12111 
(Nr. 2) ist frei von Alkalien und lässt sich nicht nur an 
der Pfeife, sondern auch vor der Lampe verarbeiten; es 
ist nicht unwahrscheinlich, dass die Alkalisilicate, deren 
Anwesenheit dem Glase Leichtschmelzbarkeit und gute Be- 
schaffenheit ertheilt, hier durch die Borsäure bezieh. durch 
Borate ersetzt werden. 

Ich habe der Uebersichtlichkeit halber aus der chemi- 
schen Zusammensetzung die empirische Formel berechnet, 
welche sich ergibt, wenn man die Oxyde auf 6 Mol. Kiesel- 
säure bezieht. Die Formel lautet dann 6Si0,, 0,44Z2n0, 
1,17 BaO, 0,33A1,0,, 1,41B,0,. Das Glas könnte dem- 
nach etwa als Lösung eines Thonerdebarytsilicates in einem 
Barytzinkborat angesehen werden. Das neue Glas eröffnet 
die Aussicht nützlicher Dienste für manche chemische und 
physikalische Anwendungen des Glases, bei denen die Aus- 
schliessung von Alkalien von Werth ist. 

Interessant sind auch die Gläser S. 57 (Nr. 24) — 
schwerstes Bleisilicatglas — mit 82. Proc. PbO und 20 Proc. 
SiO}, das den Brechungsexponenten D = 1,962 aufweist, 
und das Thonerdeglas 1021 (Nr. 35) mit 26 Proc. Na,O, 
12 Proc. Al,O, und 57 Proc. 8iO,.' 

Durch geeignete Combination von zwei sich um- 
schliessenden Gläsern, von denen das äussere den ge- 
ringeren Ausdehnungscotfficienten hat, das innere (Schwimm- 
gefäss) einen sehr grossen, wird es möglich sein, ein Volumen 
von der Temperatur unabhängig zu machen. 


1 Bei den Zahlenangaben über beide Glüser müssen übrigens 
Druckfehler unterlaufen sein, denn die Summe der Bestand- 
theile ist nicht = 100. 

33 


Zinkborat 


Benennung 
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Cubische Ausdehnungscoefficienten von Gläsern. 


Chemische 
Zusammensetzung 


Bestim- 
mungs- 
methode 


Kühlung 


Fein gekühlt 
im Thermo- 
regulator 


Untersuchtes 
Temperatur- 


intervall 


10,35 — 92,88 


Ausdehnungs- 
coefficient 3a 
für 10 C 


0,00001097 
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Aus- 
dehnungs- 
bestimmung 
von: 


Bemerkungen 


Im Platintiegel 
geschmolzen. 

Nicht zu ver- 

arbeiten an der 
Pfeife. 


Pulfrich 


De | a BE Eee Lea j ee sy Dez se Sy | 


1| 165 | (alkalifrei) 
Baryt- 
9| 12011 borosilicat- 
glas 
. (alkalifrei) 
Borosilicat 
ar = 
428 Bleiborat- 
4 iNr. d. Vers.-| glas 


Stark ge- 
spannt, an 
der Luft ab- 

gekühit 


Gewöhnliche 
Kühlung im 
Kühlofen 


12,67 — 89,78 


7,16— 91,8 


0—100 


0,00001375 


0,00001570 


0,0000161 


An der Pfeife 
und auch an der 


ee nie | es une | mem mn | mn en | me | 


Fein gekühlt 


0—100 


0,0000168 


R S SS banaa a 
p a a a aaa a aaaaaaaaŘŮ 


In freier Luft 
abgekühlt 


0—100 


0,0000177 


R ee ee ee, | mn nn G ns 


Feinkühlung 
im Thermo- 
regulator 


0—100 


a) 0,0000172 
b) 0,0000170 


-a j Te nn Rn Se vn se ee 
EEE EG | mm nn Lens ee ae eh S 


desgl. 


Gewöhnliche 
Kühlung ım 
Kühlofen 


| nn | | tn 


14,4— 94,4 


0—100 


0,00002024 


0,00002193 


ee, ss ss S ee a 


(nn | nn | Ten nt | nme, 


15,7—92,2 


0,00002363 


— 
|—|——— ne | EEE ne EEE || ernennen | Semestern nenn aaa nn ne | nennen | nn nr a | nen 


desgl. 


Feinkühlung 
ım Thermo- 
regulator 


12,9 — 97,6 


18,9— 93,1 


0,00002377 


0,00002379 


mm —————— mm G NEE FERNER ED? E gm SET er EEE GE E E EEES | S | (SRH E e | rggernggg men (| SEHE oiERRGenEE G (mm TOTEN ra D G e rennen G SEES MEERE nn em 


a a | a. | e A o G e ŘŮĖŐŮ—————__— und 


desgl. 


17,5 —94,9 


0,00002393 


ni a ee SAS  —  :Ä a e 7, Pe gg nn — ee 


Gewöhnliche 
Kühlung im 
Kühlofen 


19,8 — 94,5 


0,00002410 


i ee FF Je De ET tm) Üe————m] 


desgl. 


14,6— 92,2 


0,00002406 


um | mm nn 
m | tn | <mesesrenusn h Ges a | tn || nr | Se 


458 ia 
Ə İNr. d. Vers.- Aluminium: 
Schmelzung boratglas 
Borosilicat- 
6 590I Thermo- 
meterglas 
7| 5911 desgl. 
8 S, 905 Leichtes 
Boraterown 
Gewöhnl. 
9] O. 118 |Silicatflint- 
glas 
10) O0. 479 desgl. 
Leichtes 
11| O. 154 | gniontälint 
Schweres 
12| 0. 885 |Bariumsili- 
catcrown 
Borosilicat- | 
13| 0. 627 crown 
ähnl. 0,144 
Schweres 
14| 0.165 | Silicatflint 
Normal- 
15) 16HI Thermo- 
meterglas 
16| 1611 desgl. 


ZnO B03 Abbe- 
59 %% 41 °o Fizeau 
BaO ZnO Al03 

25% 5% 4,5 r 

B,Og Mn, 3 Si 2 

14% 0,08% 51,2% | desgl. 

AsO; 
0,2 o 
PbO NaO K,U 
25 °% n N kh 
B03 AkO; Mn; 
31% 7% 0,05% | desel 
SiO, As,0; 
82,75 °% 0,2 %0 | 
Abbe- 

PbO AlO; B03 Fizeau 

32% 12°% 56°Jo | Dilato- 

meter 

LiO AlO3 B03 

6% 800 64 | dere. 

NaO Al 03 B03 3 

11% 5% 12°% | Denise 

Mn03 SiO} Tele 
0,05 °/o 71,95 ’o 
desgl. desgl. 
NaO BaO Al20g 
8% 47° 18,0 °% | Abbe- 
As0s HBO} Fizeau 
0,2% 69,1 

K,0 Na,0 PbO 

6% 0,5°/ 46,7 °/o desgl 
203 AO; SiO, 8 

0,05 'o 0,2 %o 47,55 °/o 

KO NaO PbO 

7,5 °p 0,2% en Oja 

Mn,0;3 As0; SiO, 

0,05 % 0,2% 45,15 "o | 9°98 

1203 
0,5 ?/o 
K,0 NaO PLO 

Meû, AsO SiO, 
n03 As,0, S102 

0,08% 0,2% 54,22 0| dessl. 

Og 
1,5 °/o 
KO NaO BaO 

7,5 Ki 1 ‘h 29 è 
Zn Bo 3 As, 5 

103% 3% 0,4% | desgl. 
Mn0;3 SiO, 

0,07 %o 48,78 "o 
K,O Na,0 AO; 

95% 10% 0,2% dat 
ZnO BO; Mn,03 8 
2% 10°o 0,06 ° 

PLO K,O Mn,O3 

69 %/o 2,5 %o 0,04 % 

A803 SiO, desgl. 
0,1 o 28,36 /o 

ind CaO NaO B30; 

7°o 7% 14° 2% decai 
SiO) AlO, MnyO; Bi 

61,3% 2,50% 0,2 °% 

Gefäss- 
desgl. Dilato- 


meter 


In freier Luft 
abgekühlt 


0—100 


0,0000244 


Lampe zu ver- desgl. 
arbeiten. 
Brechungs- 
exponent für desgl. 
D= 1,545. 
Weid- 
mann 
desgl. 
Vor der Lampe| Winkel- 
zu verarbeiten. | mann 
Es wurde das- 
selbe Gefäss be-| desgl. 
nutzt wie vorher. 
Brechungs- 
exponent für | Pulfrich 
D = 1,507. 
Brechungs- ; 
exponent für n 
D == 1,613. Be 
Brechungs- 
exponent für | Pulfrich 
D = 1,612. 
Brechungs- 
exponent für desgl. 
D = 1,571. 
Brechungs- 
exponent für desgl. 
D = 1,572. 
Brechungs- 
exponent für desgl. 
D= 1,513. 
Brechungs- 
exponent für desgl. 
D = 1,754. 
Brechungs- 
exponent für desgl. 
D = 1,527. 
Vor der Lampe | Winkel- 
zu verarbeiten | mann 
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Laufende 
Nr. 


Fabr. -Nr. 


Kühlung 


Gewöhnliche 
Kühlung im 
Kühlofen 


Untersuchtes 
Temperatur- 
intervall 


a) 4,85—18,7 
b) 18,7—90,5 


20,3—92,2 


Ausdehnungs- 
coefficient 3 a 
für 10 C. 


0,00002583 
0,00002651 


0,00002613 


Bemerkungen 


Brechungs- 
exponent für 
D = 1,517. 


Brechungs- 
exponent für 
D = 1,55. 


Aus- 
dehnungs- 
bestimmung 
von: 


Pulfrich 


a o VOR El a A ee ee 
mn G 


Gewöhnliche 
Kühlung im 
Kühlofen 


Brechungs- 
exponent für 
D = 1,512. 


—_— | | a 
n a | 7700000002222 R | nenn | nn 


Brechungs- 
exponent für 
D = 1,522. 


n aaa 
DOE O | em nn S O | [Lens | ee 


Feinkühlung 
im Thermo- 
regulator 


Brechungs- 
exponent für 
D = 1,51l. 


meme i e | 
po O | anno nt nn | mm d o a 


Stark 


Die Abkühlung 


geschah als 


eylindr. Stab in 


freier Luft. 


e ne 
a me aaa a ze ma ee yes a O a en 


Feinkühlung 
im Thermo- 
regulator 


0,000027918 


Brechungs- 
exponent für 
D == 1,517. 


A ——n 
|. a en | re | | | |. m nn | ep | nun 


Gewöhnliche 
Kühlung im 
Kühlofen 


0,00002804 


Brechungs- 
exponent für 
D = 1,962. 


Damama [| | at mt a a S a a | nr nen | en eenmn 


0,00002814 


Vor der Lampe 
zu verarbeiten. 


o a a OSO ea a n SZ EE 


In freier Luft 
gekühlt 


a) 0,0000289 
b) 0,0000290 


mann 
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Gewöhnliche 
Kühlung im 
Kühlofen 


Brechungs- 
exponent für 
D= 1,517. 


Pulfrich 
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- |In freier Luft 


gekühlt 


— | m | a | i D a A o ee 3 
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Ch isch Bestim- 
Benennung Zassnimenszuig Da 
| 
. K,O Na,0 CaO B-03 
Silicat- 116% 4% 8% 2,5"/| Abbe- 
crownglas Mn,O; SiO} AO; Fizrau 
0.1" 69 9a 0.40 fo 
: BaO P,O; Al,O3 
Mittleres | ogas 59,5% 8% 
Phosphat desg! 
crown B0 820; 
3% 1,5 “a 
K0 NaO BaO 
9,5% 15% 20 °o 
Baryt- PbO As,O; Mny03 d | 
leichtflint | 10% 0,3% 0,05 %o esg 
ZnO SiO 
7% 51.65 "o 
Crown mit PbO ZnO NaO 
13,15 fo 2 °/o 16,5 %o 
hoher i desgl 
Dispersion As,0; SiO, Mn,O3 
0,2 °/o 68,06 °/o 0,09 %o 
KO NaO ZnO 
Gewöhn- 16% 5° 7°% 
a: | As,O SiO. BO 
liches Sil 2 2 23 ] 
en [OL 68,07% 3,5%] deg 
Mn0g 
0,03 °/n 
desgl desgl desgl 
Leichtes 12% 10% 3% 
Phosphat- desg] 
crown 105 MgO AsO; 
70.5 °% 4°op 0.5 ° 
Schwerstes ; 
a: PbO SiO, AsO 
Bleisilicat- 2 23 
le | 82% 20% 0,1% | dem 
Weiches 
Thüringer nicht bestimmt! desgl 
Glas 
NaO CaO As,O; 
185% 80% 0,3°%| Selle 
Mn0; SiO, eter 
0,1 ° 73,1 ?/o 
KO NaO BaO ZnO 
. 115% 5% 9,6% 2 °o 
Gewöhn. | BO, MnO; AsO; | Abbe- 
liches Sili- | , 50% 01% 04° Fi 
caterown | © Jo N /o 0,4 °o izeau 
103 
65,4 °/o 
K0 NaO CaO 
20% 8% 11° Gefä 
s MnO; AlO} SiO, SERS 
Silicatglas 0,08 %o 1,5 % 64,22 % an 
AO 
0,2 °/o 
K0 NaO CaO 
18 % n Oo oe 
3 Mn20, A O3 Sı 2 
desgl. | 020o 2% 71,5% | desgl 
AO, 
MER. (EBENEN PEENTE EE. ES) E 
KO NaO PbO 
11,5 u > 0% 
Mn,03 293 10, 
desgl. 09% 2,5% 54,6% | desgl 
A8309 
0,2 °/o 
K0 NaO CaO 
25 o N 0. 4 0/0 
MnO, A iO 
desgl. 2o lo Er 69,5 3 desgl. 
80; 


a) 0,0000292 
b) 0,0000292 


a) 0,0000300 
b) 0,0000800 


a) 0,0000805 
b) 0,0000304 


a) 0,0000305 
b) 0,0000305 


-IBgpu9Aug IydTu yongaiqən uaydstYyuıd wnz 
ıagep ‘yostdoysoadäy [qy tunz purs IOse[n) ƏSA 


Straubel 


desgl. 


desgl. 


desgl. 


260 Zur Technologie des Glases. Heft 11. 
3 : Aus- 
A. Chemische Bestim- . Untersuchtes Ausdehnungs- dehnungs- 
&,#| Fabr.-Nr. | B P - Kühl T tur- flcient B k : 
: ‚| Fabr.-Nr enennung Ünkammensetzüng mungs ung emperatur torn lient sa emerkungen bestimmung 
KO NaO Cao e 
0 0 0 u: 
as) a ee MnO, ALO, Si0, Deis [In freier Luft? ojog |a) 0,0000312 PEE TE 
arg 0,15 °/ 2,5 °Jo 64,1 jo mela gekühlt b) 0,0000314 S a z i 
As,0; = FE 
ER ORE PIERRE... A a e a EERSUPEFERENE HERR BERERBERR: eu: 
K,0 Na,0 PbO < SH 
Ma ar Se ) 0,0000323 ar © 
n.V3 AlVg DIV BE a) Y, a-i 
33] 870I desgl 0,1% 4% 58,7% desgl desg] 0—100 b) 0,0000324 s E 5 desgl. 
As0;, ZnO rE u 
allen le u un dee -2 E) er 2 len ar BE 
K0 NaO PbO Eja 
34| Bair | degl | nor AkO | desgi desgl 0—100 | 0,0000328 "x Pulfrich 
E 000001 4°) 42,9 3o rn p Di 
e K0 NO AO Pe a 
öhnliche 
i Thonerde- 26 °o 12 °/o Abbe- a i ' Vor der Lampe 
35| 1021 glas ZnO SiO} Fizeau Kühlung im | 17,8—96,5 | 0,00003369 zu verarbeiten desgl. 
0.5 0, 57 On Kühlotfen 
ei = = u 
Gewöhn- 
\ . Rs Untersuchung der: Stark = 
386| 0. 6 liches Sili- : desgl. 0,00002770 desgl. 
6 662 Span Mitte esg gespannt © zn B 
a 
pi 5 @ 
Zone von n B 
37| O. 662 desgl. 15 mm Durchmesser | desgl. desgl. 0,00003020 8 3 desg]. 
@: © 
E Wer ee 
: > des Randes von 20 mm ©. 
38| O. 662 desgl. (Cylinder-Durchm.) desgl. desgl. 0,00003275 5 desgl. 


Die Beobachtungen ergaben ferner, dass Glas in ge- 
spanntem Zustande einen höheren Ausdehnungscoöfficienten 
besitzt, als Glas in ungespanntem Zustande (fein gekübltes 
Glas). Ein Cylinder aus gespanntem Glase mit planen 
Endflächen nimmt beim Erwärmen auf 100° C. eine deut- 
liche Concavität der Endflächen an, die nach dem Abkühlen 
nicht vollständig wieder verschwindet (vgl. nebenstehende 
Fig. 1). Wird der veränderte Cylinder eben geschliffen 


"a 
& ` ao d ò A 

wd Da . eri A n ATOR 
en AA ahdi us 


Fig. 1. 


und abermals auf 100° C. erwärmt, so bleibt die Fläche 
unverändert, wohl aber krümmt sie sich wieder bei nach- 
herigem Erwärmen auf 200° C. 

Diese Erscheinungen stehen offenbar mit den Null- 
punktsänderungen der Quecksilberthermometer in Zusam- 
menhang; da Glas 121Ul trotz starker Spannung oben 
geschildertes Verhalten nicht zeigt, beim Erwärmen die 
Endflächen des Cylinders unverändert lässt, so spricht Schott 
die Vermuthung aus, dass Thermometer aus diesem Glase 
selbst bei schneller Kühlung frei von säcularen Anstiegen 
sein werden. 

Verbundglas. Ausgehend von den weiter unten zu 
erörternden Betrachtungen und gestützt auf die Erfahrungen 
über die Ausdehnung der Gläser gelang es Schott, durch 
doppelten Ueberfang Glasgegenstände von besonders hoher 
Widerstandsfähigkeit gegen Temperaturwechsel und Ver- 
letzung der Oberfläche herzustellen. Das Verbundglas, wie 
Schott diese neue Glascomposition nennt, ist eine Art Hart- 
glas, aber nicht durch schnelles Erkalten, sondern durch 


zweckmässige Verschmelzung von zwei oder drei Glasarten 
mit bestimmtem Ausdehnungsco£fficienten gewonnen. Die 
Spannungszustände im Verbundglase sind ähnliche wie im 
Hartglase; um klarzulegen, wie Verfasser dies erreicht, 
seien die Skizzen über die Spannungszustände verschiedener 
Gläser und die Erläuterung der ÖOriginalarbeit hier ge- 
kürzt wiedergegeben: 

In nebenstehenden Figuren bedeuten die Pfeile, je 
nachdem sie sich suchen oder fliehen, Druck- oder Zug- 
spannungen. 

Fig. 2 stellt den Zustand eines spannungsfreien Glas- 
stückes vor. 

Fig. 3 den Querschnitt eines an der Luft abgekühlten 
Hohlkörpers. Die Aussenhaut ist schon kalt und erhärtet, 


wenn sich das Innere noch in weichem Zustande befindet. 
Die nachfolgende Contraction der Innenschicht ist grösser 
als die der äusseren; erstere wird sich in Dehnung, letztere 
in Compression befinden. Das Glas wird aussen resistent, 
innen dagegen empfindlich gegen Verletzungen sein. 

Fig. 4 bringt den Spannungszustand zur Darstellung, 
wie das plötzlich abgekühlte Hartglas ihn aufweist. 

Fig. 5 und 6 zeigen den vorübergehenden Zustand 
der Spannung, welchen ein sonst spannungsfreier Glas- 
körper annimmt, wenn man ihn in kaltem Zustande in 
heisse Luft (Fig. 5) oder in heissem Zustande in kalte Luft 
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bringt (Fig. 6); im ersteren Falle entsteht momentan 
Druckspannung, im letzteren Zugspannung. Dies der Grund, 
warum kalte Luft Glas viel leichter zum Springen bringt 
als heisse. 

Um den Compressionszustand der äusseren Schicht des 
Hartglases und damit seine Widerstandsfähigkeit zu er- 
reichen, kann man sich statt des Abkühlens an der Luft 
auch des Ueberfangens mit einem Glase von geringem 
Ausdehnungscoöfficienten bedienen. Schott hat solche Ge- 
fässe hergestellt (Verbundglas). Fig. 7 stellt ihren Span- 
nungszustand dar; praktisch tritt hier nur die Schwie- 
rigkeit auf, die äussere Schicht genügend dünn zu ər- 
halten. | 

Kochflaschen aus Verbundglas kann man, mit Anilin 
zum Kochen erhitzt, unbedenklich mit Wasser anspritzen, 
Glasschalen können auf freier Bunsenflamme erhitzt werden, 
ohne zu springen; die Lampencylinder gestatten, erhitzt, ein 
Besprengen mit kaltem Wasser, ohne zertrümmert zu 
werden. Schott hat Wasserstandsröhren aus Verbundglas 
hergestellt, die den weitgehendsten Anforderungen Genüge 
leisten; man kann die Röbren, welche auf 200° C. erhitzt 
sind, tropfenweise mit kaltem Wasser bespritzen, ohne ein 
Springen derselben befürchten zu müssen. Die Röhren 
haben sich an Locomotiven bei 5monatlichem Betriebe 
bewährt. 

Ueber die Ausdehnungscoefficienten einiger Glassorten 
von M. Thiessen und K. Scheel (Zeitschrift für Instrumenten- 
kunde, 1892 8. 293). 

Die Ausdehnungsco&fficienten dreier in der Abthei- 
lung I der Physikalisch-technischen Reichsanstalt verwen- 
deten Glassorten werden mit grosser Genauigkeit bestimmt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Methoden zur Untersuchung von Nahrungs-, 
Genussmitteln und Verbrauchsgegenständen. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 235 d. Bd.) 


Zur Analyse des Dampfschmalzes. 


Es ist in letzter Zeit wiederholt in der Literatur 
darauf hingewiesen worden, dass die Bestimmung der Jod- 
zahl nicht mehr allein als ein sicheres Kriterium für die 
Reinheit eines Fettes gelten kann. Ganz besonders gilt 
dies bei der Untersuchung des Dampfschmalzes. Wie wenig 
Bedeutung bei Dampfschmalz der gefundenen Jodzahl bei- 
zulegen ist, ergibt sich am besten aus der folgenden Zu- 
sammenstellung, welche A. Goske mittheilt. 


1) Rinderpresstalg . 10 Proc. \ Berechnete 
Steam . .. . . 90 „ N oda. 60,5 
2) Semp Prestalg - : 15» N Jodzahl: 58,25 
3) Hammeltalg . . . 30 „N , 
Steam . . . . . 70 , jgeaahl: 51,5 
4) Rinderpresstalg . . 5 , l 
Steam . . . . . 45 ,„ „Jodzahl: 59,75 
Schmalzöl | . | 30. J 
5) Rinderpresstalg . . 385 , 
Steam . . . . . 25 ,„ 9Jodzahl: 57,27 
Schmalzöl . . . . 40 , 


Nach diesen Ergebnissen, die der Wirklichkeit ent- 
sprechen, ist wohl der Schluss berechtigt, dass ein Dampf- 
schmalz, welches schmalzähnliche Beschaffenheit hat, auch 
die richtige Jodzahl haben muss, und dass man nicht das 


stellen. 

Die Verschiedenheit in den Angaben der Jodzahlen, 
welche von dem Gehalt an Triolein abhängig sind, hat 
bei Rindertalg ihren Grund in der mehr oder minder 
starken Pressung des Talges und der mehr oder minder 
hohen Temperatur des Pressraumes. Bei den Schmalzölen 
trifft man ähnliche Unterschiede in den Jodzahlen; nament- 
lich ist hier die Temperatur des Pressraumes von Einfluss. 

Im Folgenden sind die Jodzahlen eines reinen Schmalzes 
(I) (Monopol) und eines mit Rinderpresstalg (II) versetzten 


angeführt. Die Unterschiede bei dem halbausgepressten 
sind nach dem Vorhergegangenen ohne weiteres erklärlich. 
I | II 
Originalfett 60,7 59,1 
halbausgepresst, 52,1 52,3 45,5 44,8 


sehr stark gepresst 34,5 29,8 


Aus einem Vergleich der beiden Versuchsreihen folgt, 
dass weder die Jodzahlen der ursprünglichen Fette, noch 
die der Presslinge Differenzen zeigen, die den Verdacht 
eines Talgzusatzes rechtfertigen könnten. 

Auch die Bestimmungen des Volumgewichtes des 
Fettes oder der Fettsäuren bei 100°, der Verseifungs- 
zahl u. s. w. bieten keine sicheren Anhaltungspunkte zur 
Beurtheilung. Verfasser ermittelt zur Gütebeurtheilung 
nur den Erstarrungspunkt, die Krystallform des aus dem 
Fett erhaltenen Stearins aus ätherischer Lösung und einen 
etwaigen Zusatz von Pflanzenölen mittels der Phosphor- 
molybdänsäurereaction. 

Den Erstarrungspunkt bestimmt Verfasser in der Weise, 
dass er das Fett in einer auf Wasser von 50 bis 60° 
schwimmenden Schale vorsichtig schmilzt, das geschmol- 
zene Fett in einen weiten Reagircylinder, der mit einem 
schlechten Wärmeleiter umgeben ist, bis zu einer be- 
stimmten Marke auffüllt und die Temperatur an einem 
feinen Thermometer nach dem Wiederansteigen der Tem- 
peratur abliest. 

Aus den Erstarrungspunktbestimmungen ergibt sich, 
dass die reinen Dampfschmalzmarken die niedrigsten, und 
die gefälschten die höchsten Erstarrungspunkte besitzen. 
Verfasser möchte als Grenzzahl die Zahl 28 für den Er- 
starrungspunkt festsetzen, wobei dasSchmalz der Metzgereien 
ausser Betracht bleiben müsste, weil dessen Erstarrungs- 
punkt über 28 liegt (28,62 bis 29,95°). 

. Als Ausschlag gebend betrachtet Verfasser die Form 
der Stearinkrystalle, wenn das Schmalz in Folge eines zu 
hohen Erstarrungspunktes als verdächtig erscheint. Dieselbe 
erhält man durch Auflösen von 1 bis 1,5 g des geschmol- 
zenen Schmalzes in 10 co Aether und Stehenlassen des mit 
einem Wattebausch verschlossenen Reagenzglases an einem 
küblen Ort. Ist nach etwa sechs Stunden der Boden des 
Glases, aber nur dieser, mit Krystallen bedeckt, so wird 
die darüber stehende Flüssigkeit, welche völlig klar sein 
muss, abgegossen, und an ihre Stelle etwas farbloses Oel 
(Arrachis- oder Cottonöl) hineingegeben. Sobald sich die 
Krystalle gut mit Oel umhüllt haben, bringt man eine 
gut ausgebildete Krystalldruse unter das Mikroskop und 
betrachtet sie bei 300facher Vergrösserung. 

War dem Schmalz Rindertalg zugemengt, so krystalli- 
sirt dieser zuerst heraus und ist daran zu erkennen, dass 
er grosse Büschel bildet, deren Nadeln mitunter an der 
Spitze abgestumpft sind. — Auch das Schweinestearin bildet 
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Büschel; aber diese bestehen nicht aus Nadeln, sondern 
aus wohl ausgebildeten Platten, die an ihren Enden schräg 
abgeschnitten erscheinen. Bei Beobachtung dieser Platten 
muss das Licht möglichst abgeblendet werden. 

Zur Ermittelung eines Zusatzes von Pflanzenölen leistet 
die Phosphormolybdänsäureprobe gute Dienste; auch die 
Salpetersäureprobe, sowie die Beobachtung der Temperatur- 
erhöhung, welche das Fett beim Mischen mit Schwefel- 
säure gibt, sind wohl zu gebrauchen. ' 

Verfasser hält die besprochenen drei Daten vollständig 
ausreichend, um zu beurtheilen, ob ein Schweineschmalz 
rein ist, oder verfälscht. (Nach Chemiker-Zeitung, 1892 
Bd. 16 8. 1560 und 1597.) 


Zur Analyse des Schweineschmalzes. 


Da die Literaturangaben über die Jodzahl des Schweine- 
schmalzes immer noch von einander abweichen, so unter- 
suchten Carl Amthor und Julius Zink einige selbst aus- 
geschmolzene Schmalze. Es ergab sich, dass die Jodzahl 
im Mittel schwankt zwischen 49,5 und 52,6. Ein Schmalz, 
dessen Jodzahl nicht unter 49 liegt, kann also ohne weiteres 
nicht beanstandet werden. Dem Fette entsprechend wurde 
auch die Jodzahl der Fettsäuren niedrig gefunden, näm- 
lich zu 51,6 bis 52,27. Williams fand 64,2. 

Schmelz- und Erstarrungspunkte des Schmalzes ändern 
sich mit dem Alter nicht wesentlich, dagegen scheinen 
dieselben bei den Fettsäuren mit dem Alter etwas zu 
steigen. 

Die Jodzahl des Fettes nimmt mit dem Alter etwas 
ab; bei den Fettsäuren ist diese Abnahme ziemlich be- 
trächtlich, namentlich dann, wenn sie offen aufbewahrt 
wurden. 

Ueber die Art und Weise der Bestimmung der Jod- 
zahl herrschen bekanntlich Meinungsverschiedenheiten. Nach 
v. Hübl? soll so viel Jodlösung zugefügt werden, dass 
die Flüssigkeit nach 1'/, bis 2 Stunden noch stark braun 
gefärbt ist. Nach Benedikt? soll der Jodüberschuss nicht 
unter 30 Proc. der angewandten Jodmenge betragen. 
Holde‘ empfiehlt bei Oelen einen Jodüberschuss von 65 
bis 75 Proc. (bezogen auf die gesammte angewandte Jod- 
menge). Nach Merkling® und Fahrion® sollen die alkoho- 
lischen Lösungen von Jod und Quecksilberchlorid getrennt 
aufbewahrt und gesondert zur Chloroformlösung des Oeles 
zugesetzt werden. Benedikt” verwirft dieses Verfahren, 
sowie auch den Zusatz der vierfachen Jodmenge (d. h. 
viermal so viel Jod als absorbirt wird), was von Fahrion 
empfohlen ist. 

Verfasser untersuchten nun, in wie weit die ange- 
gebenen Verbesserungsvorschläge fürSchweineschmalz nöthig 
sind. Sie fanden, dass die Mittelwerthe nach den drei 
Modificationen nahe übereinstimmen, dass aber bei Ver- 
wendung einer alten Lösung die einzelnen Bestimmungen 
eine grössere Uebereinstimmung unter einander zeigen. 
Ein verschieden grosser Jodüberschuss erwies sich ohne 
Einfluss auf das Resultat. Verfasser variirten den Jod- 


! Vgl. 1892 284 261. 

2 D. p. J., 1884 253 231. 

3 Chemische Industr., 1887 Heft 8. 

4 Mittheilungen aus den königl. techn. Versuchsanst., 1891 
S. 80. 

5 Zeitschrift für analytische Chemie, 1892 Bd. 31 S. 109. 

€ Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 1791. 

? Chemiker-Zeitung, 1892 Bd. 16 S. 651. 
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überschuss von 21,2 bis 84 Proc. (Nach Zeitschrift für 
analytische Chemie, 1892 Bd. 31 S. 534.) 


Zusammensetzung des überreifen Käses. 


Zur Entscheidung der Frage, in wie weit das Reifen 
eines Käses eine Wirkung auf seine chemische Zusammen- 
setzung und auf seinen Nährwerth ausübt, untersuchte 
Arnaldo Maggiora den italienischen gewöhnlichen über- 
reifen Strachino, dessen Genuss in Oberitalien sehr ver- 
breitet ist. Zur Untersuchung verwandte Verfasser drei 
Proben: 

Probe I war am wenigsten verfault; speckig weich, 
mit Penicillium glaucum überwachsen. 

Probe II fast pulpöse, an vielen Stellen klebrige Masse. 

Probe III wurde reif sieben Monate unter Luftabschluss 
aufbewahrt und war dann von dunkelgelber Farbe, weich 
und zähe. 

Die chemische Analyse ergab folgendes Resultat: 
Procentische Zusammensetzung der drei Arten von überreifem 


Käse: 
Probe 
Bestandtheile I lI HI 
Hygroskopisches Wasser 34,41 32,43 37,63 
Reinfett 37,52 34,08 36,19 
Gesammtmenge des Stickstoffs 4,280 4,15 4,311 
Rohprotein 20,75 25,937 26,94 
Stickstoff nach Stutzer . 2,592 1,273 0,580 
Reinprotein . ; 16,200 7,956 3,625 
Amm oniakstickstoff f 0,677 1,264 1,855 
Amidenstickstof . . , 1,011 1,493 1,876 
Rohe Asche (venige Naci) 2,143 5,778° 9,545 8 
Kochsalz . . . 1,332 0,990 0,017 


Aus der Tabelle sr Be dass, wenn der Strachino 
überreif wird, sein Gehalt an Wasser und Fettstoffen keine 
nennenswerthen Veränderungen erfährt. Dagegen ändert 
sich mit dem Fortschreiten der Zersetzung die Beschaffen- 
heit der Fettstoffe. j 

Die Säurezahl betrug bei Probe 


J II 11 
29,01 37,00 49,53 


Da die Menge der Proteinsubstanzen mit zu weit 
gehender Reife ebenfalls abnimmt, und zwar nicht unbe- 
trächtlich, wie die Tabelle zeigt, so liegt es wohl auf der 
Hand, dass die überreifen Käse einen bedeutenden Nähr- 
werth nicht besitzen. (Nach Archiv für Hygiene, 1892 
Bd. 14 S. 216.) 


Analyse des Imperialkäses. 


Imperialkäse, dessen Zusammensetzung bisher in der 
Literatur unbekannt war, wurde von A. Stift analysirt 
und folgende Zahlen erhalten (in Procenten): 


? Stickstoff haltige Í 
Wasser Substanz ns Fett Milchzucker Salze 
53,40 3,92 


31,20 8,38 3,10 

Dieser Käse ist somit ein Rabmkäse, der viel Aehn- 
lichkeit mit den englischen Rahmkäsen hat, dieselben jedoch 
an Stickstoffgehalt übertrifft. Auch sein Fettgehalt ist 
höher als derjenige der entsprechenden französischen und 
italienischen Käse. (Nach Zeitschrift für Nahrungsmittel- 
untersuchungen und Hygiene, 1892 Bd. 6 8. 454, durch 
Chemiker-Zeitung, Repertorium 1892 Bd. 26 S. 366.) 


® Die grosse und ganz abnorme Menge von mineralischen 
Substanzen dieser zwei Proben lässt sich dadurch erklären, 
dass die beiden Käsesorten mit einer künstlichen Kruste von 
Gyps überzogen waren, um sie Äusserlich zu erhärten und um 
ihre Form zu erhalten, die wegen Erweichung des Käses sonst 
verloren gegangen wäre. 
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Untersuchung der Proteinmehle. 


Um den Nährgehalt der Brotstoffe zu erhöhen, wurden 
Versuche in der Richtung angestellt, aus billig zu be- 
schaffendem pflanzlicbem Material das Eiweiss möglichst 
zu isoliren und es den gewöhnlichen Brotstoffen zuzusetzen. 
So gewinnt Hundthausen sein Aleuronatmehl aus dem in 
der Stärkefabrikation abfallenden Weizenkleber und Nörd- 
linger aus den in der Oelfabrikation bleibenden Rück- 
ständen Proteinmehl. 

Um aus den Oelrückständen ein proteinreiches Product 
zu gewinnen, extrahirt Nördlinger? die Oelrückstände mit 
Alkohol; unter Umständen werden die Abfälle noch einem 
Röstprocess unterworfen bezieh. mit Wasser oder Dampf 
ausgelaugt. Neben den freien Fettsäuren werden dadurch 
Zucker und etwas Neutralfett ausgeschieden. Nachdem 
der grösste Theil der Fruchthüllen, Schalen u. s. w. durch 
einen mechanischen Process entfernt ist, hinterbleibt ein 
stickstoffreiches Mehl, das für sich allein verbacken oder 
nährstoffärmeren Mehlen zugesetzt werden kann. 

Eine Anzahl dieser Proteinmehle wurde von H. Spindler 
untersucht. Der Stickstoffgehalt der Trockensubstanz 
schwankte zwischen 7,82 bis 9,09 Proc. Die Schwankungen 
im Fettgehalt sind bedeutend und rühren von der stärkeren 
oder schwächeren Entfettung der Oelrückstände her. 

Die aus reinem Proteinmehl unter Beifügung der 
üblichen Zuthaten hergestellten Backwaaren hatten einen 
Stickstoffgehalt von 5,45 bis 7,47 Proc. 

Die Zusammensetzung von Backwaaren, welche aus 
Gemischen von Proteinmehlen mit den sonst üblichen Brot- 
stoffen hergestellt sind, gibt Verfasser in der folgenden 
Tabelle: 


Wasser| Asche 


Brot aus 25 Proc. Proteinmehl und 75 Proc. 


Weizenmehl ; 30,28 | 1,95 
Brot aus 25 Proc. Proteinmehl und 75 Proc. 

Roggenmehl ; 25,92 | 1,84 
Brot aus 25 Proc. Proteinmehl und 75 "Proc. 

Stärkemehl 29,38 | 1,24 
Brot aus 12/2 Proc. Proteinmehl, 50 Proc. Weizen- 

mehl und 37! Proc. Stärkemehl . . 14,89 | 1,44 
Brot aus 12'/ Proc. Proteinmehl, 50 Proc. Roggen- 

mehl und 37'/ Proc. Stärkemehl . . 18,62| 1,42 
Cakes aus etwa 65 Proc. Proteinmehl und 35 Proc. 

Fleisch . . . 6,961 — 


Die aus den reinen Proteinmehlen sowohl als aus den 
Gemischen von Proteinmehlen mit anderen Mehlen ge- 
backenen Waaren sollen wohlschmeckend und haltbar sein. 
(Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 S. 607.) 


Linsenbrot. 


In London und Paris werden gut gereinigte Linsen 
zu einem feinen Mehl vermahlen und zu Brot verbacken. 
Um das letztere schmackhafter zu machen, wird beim Ver- 
backen eine geringe Menge Mandelöl zugesetzt. Es dürfte 
dieses Brot wegen des hohen Proteingehaltes der Linsen 
ziemlich nahrhaft sein. (Nach Deutsche Mühlen- Industrie 
durch Bayerisches Industrie- und Gewerbeblait, 1892 Bd. 27 
S. 343.) 


® D.R. P. Nr. 52310 und 57311. 


Methoden zur Untersuchung von Nahrungs-, Genussmitteln und Verbrauchsgegenständen. 
EAEE ES EEE NEL E NEEN E EEE SERBIEN ER EEEEERENEELEEER 


in den anderen Fleischarten. 
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Nachweis des Pferdefleisches in Nahrungsmitteln. 


Die Vermuthung, dass Pferdefleisch mehr Glykogen 
enthalte als das Fleisch der Schlachtthiere, fand W. Niebel 
bestätigt und gründete hierauf ein Verfahren zur Unter- 
scheidung des Pferdefleisches von anderem Fleisch. Der 
niedrigste Glykogengebalt des Pferdefleisches lag immer 
über dem höchsten des Rindfleisches. Auch der Gehalt 
an Traubenzucker, in den das Glykogen beim Liegen des 
Fleisches übergeht, erwies sich im Pferdefleische höher als 
Der gesammte Gehalt an 
Kohlehydraten, berechnet auf die Trockensubstanz, lag 
beim Pferdefleische zwischen 8,801 und 6,190 Proc., wäh- 
rend das Maximum der anderen Fleischarten 1,231 Proc. 
betrug (bei einer Probe Kalbfleisch). Dieselben Unter- 
schiede machten sich auch bemerkbar bei geräuchertem 
bezieh. gebratenem Fleische, sowie bei Würsten. (Nach 
Zeitschrift für Fleisch- und Milchhygiene, 1891, und Central- 
blatt für die medicinischen Wissenschaften, 1892 S. 241, 
durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 766.) 


Amerikanischer und holländischer Speck. 


Nach Lutz enthält: 


Wasser nn. Fett Asche 


Amerikan. Speck 9,0 Proc. 9,0Proc. 71,5 Proc. 10,5 Proc. 
Holländ. Speck 120 „ 145 „ 63,5 „ 10,0 „ 


Schmelzpunkt und Erstarrungspunkt sollen verschieden 
sein. Kaiser konnte demgegenüber einen Unterschied zwischen 
beiden nicht finden. (Nach Archiv animalischer Nahrungs- 
mittel, Bd. 6 S. 87, und Pierteljahrsschrift über die Fort- 
schritte auf dem Gebiete der Chemie der Nahrungs- und Ge- 
nussmittel, Bd.6 S. 295, durch Chemisches Centralblait, 1892 
Bd. 1 S. 490.) 


Roh- Tal Stick- Stickstoff- 
Fett faser | Extract- || per | stof freie Stick- 
stoffe sub- Extract- | stoff 
stanz stoffe | 
2,57 | 14,31 | 2,52 48,37 3,69 | 20,52 | 69,38 3,28 
1,99 | 14,56 | 3,13 92,96 2,681 19,65 | 70,95 3,14 
2,25 | 7,69] 0,78 58,66 3,19 | 10,89| 83,07 1,74 
1,26 | 9,531 3,16 69,72 1,48| 11,20 | 81,92 1,79 
0,90 | 7,76] 3,20 68,10 1,11| 9,54] 83,68 1,53 
20,531 34,181 — — 22,06 ! 36,74 — | 5,88 


Das Grauwerden von Wurst und Fleisch. 

Das Grauwerden der Wurst und die Bildung der 
grauen Ränder wird nach Falk und Oppermann in erster 
Linie durch Fleisch bedingt, welches einen zu hohen 
Wassergehalt besitzt, zweitens durch Fehler, welche beim 
Trocknen und Räuchern gemacht werden, und drittens 
durch Verwendung schlechter Gewürze. 

Da der Wassergehalt des Fleisches je nach der Fütte- 
rung sehr schwankt, so darf zur Fabrikation von Wurst, 
falls letztere längere Zeit aufbewahrt werden soll, nur 
bestes Fleisch genommen werden. 

Beim Trocknen und Räuchern der Wurst spielt die 
Temperatur eine nicht zu unterschätzende Rolle. Die Tem- 
peratur der Aufbewahrungsräume und der Räucherkammer 
sollte nie unter 8° sinken und im Maximum nicht über 
20° steigen. 
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Das Gewürz, namentlich der Pfeffer, bewirkt, wenn 
dieselben verdorben sind, dadurch ein Grauwerden der 
Wurst, dass das ätherische Oel des Gewürzes, weil eben- 
falls verdorben, seine conservirenden Eigenschaften verliert. 

Verfasser stellten Versuche an, um sowohl das Ver- 
derben und Grauwerden des Fleisches zu verhüten, als auch 
um grau gewordener Wurst wieder die natürliche rothe 
Fleischfarbe zu ertbeilen. Als einfachstes Mittel erwies 
sich das minutenlange Eintauchen solcher Wurst in eine 
kochende Salzlösung. Da derartig behandelte Wurst wieder 
schnell verdirbt, so empfehlen Verfasser die Wurst mit 
Torfmull zu verpacken, welcher mit feinstem Tafelsalz und 
einigen Procenten leicht löslicher borsaurer Magnesia ge- 
mischt und getrocknet ist. 

Was die in der Wurstfabrikation vielfach gebräuch- 
liche Färbung der Wurst mit Farbstoffen anbelangt, so 
haben Verfasser gefunden, dass Cochenille bezieh. Carmin 
schon in einer Verdünnung von 1:30000 die natürliche 
Fleischfarbe sehr gut erhalten. Von einer Verfälschung 
dürfte bei Anwendung solch geringer Farbstoffmengen 
wobl kaum die Rede sein, um so weniger, da die Er- 
haltung der natürlichen Fleischfarbe nur bei gutem Fleisch 
gelingt, welches bereits die sogen. Todtenstarre durch- 
gemacht hat. 

Verfasser behandeln schliesslich noch die Frage der 
Anwendung borsäurehaltiger Conservirungsmittel. Sie sind 
der Ansicht, dass letztere ihren Zweck nicht befriedigend 
erfüllen; namentlich lassen sich Därme oder riechende Ge- 
fässe damit nicht geruchlos machen. Bessere Dienste leistet 
in diesem Falle, wie bekannt, das übermangansaure Kali, 
welches jeden Geruch völlig hinwegnimmt. Die braune 
Farbe, welche dasselbe auf Fleisch u. s. w. erzeugt, lässt 
sich durch Nachwaschen mit Wasser leicht beseitigen. 
(Nach Zeitschrift für Nahrungsmitteluntersuchungen durch 
Pharmaceutische Centralhalle, 1892 Bd. 33 S. 624.) 

(Schluss folgt.) 


Amerikanische Bremsversuche. 


In dem Verein für Eisenbahnkunde theilte, nach der Deut- 
schen Bauzeitung vom 24. Juni 1893, Regierungsbaumeister Müller 
über amerikanische Bremsversuche Folgendes mit: Am Schluss 
des Jahres 1891 hatte die New York Air Brake Co. grössere 
Verträge über schnell wirkende Bremsen abgeschlossen, in denen 
sie behauptete, dass ihre Bauart der von Westinghouse in jeder 
Hinsicht ebenbürtig sei. Dies führte zu mehrfachen Versuchen, 
von denen namentlich die auf der New Yorker Centralbahn bei 
Albany ausgeführten ein besonderes Interesse beanspruchen. 
Die Versuche wurden an einem aus 50 Wagen bestehenden 
Zuge mit einem Leitungsdruck von 4,9 at und einem Brems- 
kolbenweg von 12,7 bis 17,8 cm ausgeführt und zerfallen in 
solche am stehenden Zuge und am Zuge während der Fahrt. 
Die Westinghouse-Bremse hat sich bei diesen Versuchen der 
New York-Bremse wesentlich überlegen gezeigt. Sehr wichtig 
ist die Thatsache, welche sich bei diesen Versuchen ergab, dass 
die Westinghouse-Bremse bei 6 eingeschalteten Leitungswagen 
im hinteren Zugtheil keine Nothbremsung mehr zu erzeugen 
im Stande ist, die bei 3 Wagen noch eintritt, für 4 oder 5 Wagen 
indessen nicht mehr geprüft worden ist. Diesen befremdlichen 
Vorfall hat die Westinghouse-Gesellschaft, welche der Ansicht 
ist, dass die Bremsen gleichsam von Wagen zu Wagen weiter 
zünden, nicht klarzustellen vermocht. Der Vortragende wider- 
spricht der letzteren Erklärung auf Grund von Versuchen, 
welche unlängst in der Gaebert’schen Maschinenfabrik in Berlin 
vorgenommen worden sind, bei denen Ventile Schleifer’scher 
Bauart an einer im Fabrikhofe befindlichen Bremsleitung ge- 
prüft wurden. Er führt eine Reihe bei diesen Versuchen ge- 
wonnener Diagramme vor, bei denen feinfühlige Indikatoren, 
bestehend aus einer hohlen gewundenen Feder mit einem Gänse- 
kiel am beweglichen Ende, verwendet wurden. Jede Nothbrem- 


Kleinere Mittheilungen. 
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sung hat einen plötzlichen Spannungsabfall, nicht wie Hr. Kapteyn 
in einer Vorlage ausführt, lediglich eine allmähliche Druckver- 
minderung ohne jeden Sprung zur Folge. Diese die Haupt- 
leitung mit 300 m Sekunden-Geschwindigkeit durcheilende De- 
pression (Saugstoss oder Welle) ist lediglich eine Wirkung des 
in der Leitung herrschenden Drucks im Moment der Oeffnung 
des Bremshahns. Diese Depression läuft in der Leitung hin 
und zurück, bis sie allmählich verschwimmt, wie die Diagramme 
klarstellen. Die beim Oeffnen des Bremshahns zunächst ein- 
tretende Depression ist unabhängig von der Oeffnungsdauer des 
Bremshahns. Dieser Saugstoss ist es, der das Ventil während 
der Fahrt aus der Ruhestellung in die Nothbrensstellung schleu- 
dert, wenn er stark genug oder das Ventil empfindlich genug 
ist. Umgekehrt wird die Depression, die am Ende einer 350 m 
langen Leitung etwa !/4at beträgt, ein Maasstab sein für die 
Empfindlichkeit des Ventils.. So genügte beispielsweise bei 
einem Leitungsdruck von 3 at das Oeffnen des Bremshahns 
während einer halben Sekunde, um ein Schleifer'sches Brems- 
ventil am Ende einer 250 m langen Leitung in die Notlibrems- 
stellung zu schleudern. An weniger empfindlichen Ventilen 
geht dieser Saugstoss wirkungslos vorüber. Leider standen in 
der Gaebert’schen Fabrik andere als Schleifer’sche Schnellbrems- 
ventile, an denen eine Prüfung hätte vorgenommen werden 
können, nicht zur Verfügung; immerhin ist die vergleichsweise 
geringe Empfindlichkeit des Ventils bei den amerikanischen 
Versuchen befreindend. 


Erzeugung elektrischen Lichtes in 45 km Entfernung. 


Die erste geschäftliche Lichtanlage, in welcher mit einem 
Strome von 10000 Volt auf 45 km Entfernung gearbeitet wird, 
ist in Californien ausgeführt worden. Den Entwurf dazu hat 
A. W. Decker in Sierra Madre, Cal., geliefert, während die 
San Antonio Light and Power Company in Pomona, Cal., seine 
Ausführung übernommen hat. 

Nach dem New Yorker Electrical Engineer, 1893 Bd. 16 * S. 97, 
wird das Wasser 26 km nördlich von Pomona dem San Antonio 
River entnommen, der in der Minute mindestens 1260 Kubik- 
fuss (= 43 cbm) liefert. Mit Hilfe eines 404 m langen Tunnels 
und 613 m Rohrleitung hat man 120 m Gefälle erlangt. Das 
0,76 m Pelton-Wasserrad ist mit einem sehr empfindlichen Pelton- 
Differential-Regulator verschen worden. Es treibt eine 12polige 
Westinghouse-Wechselstromdynamo von 1000 Volt mit 600 Um- 
drehungen in der Minute. Dieselbe liefert ihre Ströme an 
die parallel geschalteten Primärwickelungen von 20 Oelstrom- 
umsetzern, derensecundäre Wickelungen hinter einander geschaltet 
und so gewickelt sind, dass sie einen Strom von 1000 Volt auf 
500 Volt bringen; die Spannung wird daher auf 10000 gebracht. 

Es sind zwei Leitungen aus Hartkupferdraht (Nr. 7B und S) 
vorhanden, die erst 14 km auf denselben Säulen laufen, dann 
sich trennen; die eine führt nach dem 24 km entfernten Pomona, 
die andere nach dem 45 km entfernten San Bernardino. Der 
daselbst mit 9500 bis 9000 Volt ankommende Strom wird mit 
Hilfe von 19 bezw. 18 Umsetzern für die Stadtleitungen wieder 
auf 1000 Volt gebracht. Bei einem Versuche erwies sich die 
wirkliche Leistung der elektrischen Anlage zu 73,3 Proc. Die 
Nutzleistung der Wasserkraft wird zu 83,5 Proc., mit der elek- 
trischen Anlage zu 63,0 Proc. und die des Ganzen zu 52,2 Proc. 
angegeben. 


Statistische Angaben über die Feuergefährlichkeit 
elektrischer Anlagen. 


In dem New Yorker Electrical Engineer, 1893 Bd. 15 S. 617, 
veröffentlicht @. J. Boudinot eine statistische Zusammenstellung 
der Zahl der Feuersbrünste überhaupt und der durch elektrische 
Anlagen veranlassten, sowie der zugehörigen Schädenhöhe, für 
60 Städte der Vereinigten Staaten. Es war ein Fragebogen an 
den Feuerwehringenieur in allen Städten abgesandt worden, 
welche bei der Zählung im Jahr 1890 mehr als 20 000 Einwohner 
hatten. Beantwortungen waren von etwa der Hälfte der Städte 
eingegangen, aber nur von 60 waren sie so eingehend, dass sie 
für die Zählung von Werth waren. Die Gesammtsumwe der 
Feuersbrünste in diesen über das ganze Land zerstreuten 60 
Städten, deren Einwohnerzahl zwischen 20000 und 1500 000 
liegt, betrug 17095, darunter 203 (1,19 Proc.) durch elektrische 
Ströme veranlasste; der durch erstere verursachte Schaden be- 
zifferte sich auf 22781533 Doll., bei letzteren auf 281 241 Doll. 
(1,23 Proc... Die grössten Zahlen haben darunter die beiden 
Städte New York und Boston, nämlich: 3938, 59 (1,50 Proc.), 
6 959 650, 70116 (1,01 Proc.) und 1230, 26 (2,11 Proc.), 1629413, 
95215 (8,83 Proc.). 
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Ueber Walzen und Walzwerke, 


= (Fortsetzung des Berichtes S. 241 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


11) Betriebsmaschinen. Es galt lange Zeit hindurch 
bei den Walzwerkstechnikern als unantastbare Thatsache, 
dass man die Walzwerksdampfmaschine möglichst einfach 
bauen müsse, und dass sich folglich dieselbe weder für 
Expansion noch auch für Condensation eigne. Als aber 
die Klagen über Dampfmangel sich stets mehrten und eine 
Abhilfe immer dringender wurde, suchte man auch bei 
Walzwerksmaschinen die anderwärts schon üblichen Mittel 
zur Dampfersparniss einzuführen, und so wurde sowohl Ex- 
pansion — und damit zusammenhängend höhere Kessel- 
spannung — als auch Coudensation mit Erfolg angewendet. 
Es erschien dies um so vortheilbhafter und nothwendiger, 
als mit der Einführung der schwungradlosen Zwillings- 
und Umsteuerungsmaschinen sich der Dampfverbrauch an 
und für sich steigerte und ausserdem sich auf kleinere 
Zeitperioden zusammendrängte. 

Nicht wenig trug auch zur Umgestaltung der bis 
dahin verwendeten Maschinen der Umstand bei, dass nun 
die schweren Flusseisenblöcke die Regel für den Walz- 
werksbetrieb bildeten, während vorher die schweren Brammen 
nur als unvermeidliche Ausnahme gegolten hatten. Somit 
war das Signal zur Anlage der neueren Colosse von Dampf- 
maschinen gegeben, die der Laie staunend betrachtet. In 
Nachstehendem mögen einige Grössen und Ausführungen 
solcher Maschinen wiedergegeben werden. 

Ueber eine Einkurbel-Umsteuermaschine der Gutehoff- 
nungshütte Oberhausen II berichtet R. M. Daelen in Stahl 
und Eisen wie folgt: 

„Die Verarbeitung von Flusseisenblöcken und Schweiss- 
eisenpacketen von sehr grossem Gewicht durch Walzen 
geschieht in der einfachsten und sichersten Weise durch 
ein mit Umsteuerung versehenes Duo, zumal wenn das 
Anstellen der Oberwalze eine möglichst grosse Ausnutzung 
der Ballenlängen der Walzen durch mehrere Stiche in 
offenen Kalibern gestattet, wie dies bei den Blockwalzen 
der Fall ist, oder wenn eine seitliche Begrenzung gar nicht 
vorhanden ist, wie bei Blech- und Universalwalzen. Es 
sind daher mancherlei verschiedene Einrichtungen zum 
Umsteuern erdacht und ausgeführt worden, von welchen 
die Zwillingsmaschine ohne Schwungrad sich als einfachste 
im Betriebe erwiesen hat. Dieselbe ist seit ihrer ersten 
Anwendung als Walzenzugmaschine vielerlei Umgestaltung 
unterworfen worden, welche vornehmlich die Beseitigung 
des Uebelstandes des zu grossen Dampfverbrauches gegen- 
über der Schwungradmaschine bezweckten. Die lebendige 
Kraft des Schwungrades ermöglicht die Beibehaltung der 
zum Walzen erforderlichen grossen Geschwindigkeit, trotz 


der plötzlichen grossen Kraftentnahme beim Einstecken, 
Dinglers polyt. Journal Bd. 239, Heft 12. 1893/1]. 


und die Nachlieferung der zum Durchziehen des Walzgutes 
erforderlichen Kraft kann durch eine, die Expansion des 
Dampfes voll ausnutzende Maschine erfolgen, wenn deren 
nutzbarer Cylinderinhalt genügend gross ist. Die Ge- 
schwindigkeit der Maschine ohne Schwungrad wird im 
Augenblicke des Angriffes der Walzen vermindert und 
muss durch einen entsprechenden Ueberdruck auf den 
Dampfkolben ersetzt werden. Je grösser dieser ist, um 
so eher wird der Höhepunkt der Geschwindigkeit und 
damit der Beginn der Arbeit mit Expansion erreicht, denn 
der Ueberdruck bedingt eine Beschleunigung der Geschwin- 
digkeit, welche aufhört, sobald die grösste Eintritts- 
geschwindigkeit des Dampfes erreicht ist. Die Expansion 
erfolgt dann allerdings nicht in der vollkommenen Weise, 
wie sie das Absperren der Präcisionssteuerung einer Schwung- 
radmaschine ergibt, aber es wird hierdurch die Thatsache 
erklärt, dass die Zwillingsmaschine ohne Schwungrad bei 
sehr reichlich bemessenem Cylinderinhalt und grosser Kolben- 
fläche für den Walzbetrieb weniger Dampf verbraucht als 
bei knappen Abmessungen. Auch der Umstand, dass das 
Verbundsystem für den schwungradlosen Betrieb keine 
günstigen wirthschaftlichen Erfolge ergibt, findet hierdurch 
seine Erklärung, denn die kleinen Kolbenflächen der Hoch- 
druckceylinder sind für die Erzeugung eines grossen Ueber- 
druckes, wie bei dem Angriffe der Walzen erforderlich, 
nicht geeignet, und werden dieselben erheblich vergrössert, 
so tritt bereits in den Hochdruckcylindern die Expansion 
ein; es kommt hier hinzu, dass bei kleinen Walzlängen 
der im Receiver angesammelte Dampf gar nicht ausgenutzt 
werden kann. Die Kolbengeschwindigkeit der Umsteuer- 
maschine ist bis zu 100 Proc. grösser als diejenige der 
stetig rotirenden, und die Zu- und Ausgänge der Nieder- 
druckcylinder erhalten in Folge dessen so gewaltige Ab- 
messungen, dass noch ein grosser Theil des Zwischen- 
dampfes in den schädlichen Räumen verloren geht, wogegen 
dem System der Expansion in Folge der Drosselung in 
den Cylindern der Zwillingsmaschine die grosse Kolben- 
geschwindigkeit vollkommen entspricht. 

Dieselbe wird bei liegender Anordnung der Cylinder 
bis jetzt meistens mit zweifach gekröpfter Welle aus- 
geführt und zwar auch in den Fällen, wo eine Zahnrad- 
übersetzung, also eine zweite gradlinige Welle vorhanden 
ist, welche die Bewegung auf die Walzen überträgt, wo die 
Enden der Maschinenwelle also die Kurbeln tragen könnten. 
Hier haben die Kröpfungen nur den Zweck, den Kolben- 
druck auf je zwei Lager zu vertheilen und jedes einzelne 
zu verkürzen, da sonst das Erhitzen derselben schwer zu 
vermeiden ist. Es tritt in Folge dessen die Schwierigkeit 
der gleichmässigen Anstellung von vier Lagern an einer 
Welle ein, welche durch den stets in ein und derselben 
Richtung erfolgenden Kolbendruck noch erhöht wird. Die 
grosse Länge der Welle und die entsprechende Breite der 
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Maschine, sowie die Nothwendigkeit der Herstellung des 
kleinen Getriebes aus zwei Theilen sind Uebelstände, welche 
dem Einkurbelsystem nicht anhaften und weshalb dem- 
selben für das neue Blockwalzwerk der Gutehoffnungs- 
hütte der Vorzug gegeben wurde. Die Maschine betreibt 
durch die Zahnradübersetzung von 1:3 von der Achse 
des grossen Rades aus eine Blockwalze von 1000 Durch- 
messer und von der Maschinenachse aus eine Knüppel- 
und Platinwalze von 700 Durchmesser. Die Kolben haben 
1250 Durchmesser und 1250 Hub, die höchste Dampf- 
spannung beträgt 6 at Ueberdruck, die grösste Geschwin- 
digkeit 120 Umdrehungen in der Minute. Der mittlere 
Querschnitt des Rohblockes ist 400 >x 400, das Gewicht 
1500 k, die Blockwalze kann denselben auf 90 x 90 
strecken, die Knüppelwalze auf 50 x 50, wozu die ursprüng- 
liche Wärme ausreicht, nachdem dieselbe in der Aus- 
gleichungsgrube eine gleichmässige Vertheilung erhalten 
hat. Die Dampfmaschine entspricht den gestellten An- 
forderungen in vollkommenem Maasse. Die Construction 


und die Ausführung der Maschine, welche durch die : 


Maschinenfabrik der Gutehoffnungshütte in Sterkrade er- 
folgte, sind den heutigen Anforderungen entsprechend 
durchgeführt worden. Bei einer Walzabnahme von 0,125 
in den ersten Stichen, die sich allmählich bis auf 0,2 
steigert, wird die grösste Geschwindigkeit fast augenblick- 


lich erreicht und die Streckung in gleichmässiger Bewegung 


vollzogen. Die entlasteten Cylinderschieber gestatten eine 
grosse Geschwindigkeit in der Umsteuerung durch die 
Coulisse, deren Bewegung mittels eines in dem Cylinder 
gehenden Dampfkolbens erzeugt wird. Dieser erhält im 
Zustande der Ruhe den Dampfdruck stets auf beiden Seiten 
und folgt bei eintretender Abnahme von einer Seite der 
Wirkung des Ueberdruckes so lange, bis durch Oeffnung 
auf beiden Seiten der Zustand des Gleichgewichts wieder 
hergestellt wird. Der auf der Bühne stehende Maschinist 
kann den Walzbetrieb ebenso gut übersehen, als bei einer 
liegenden Zweikurbelmaschine, und für die Wartung ist 
es ein besonderer Vortheil, dass jede Maschine von freiem 
Raum umgeben ist, während dieselben zusammen nicht 
mehr Bodenfläche bedürfen als eine einfache liegende. Der 
Dampfverbrauch konnte in genauer Weise noch nicht er- 
mittelt werden, ist aber jedenfalls mässig, denn es wird 
während des Betriebes keine erhebliche Abnahme bemerkt. 
Beide Maschinen ruhen auf einem gemeinschaftlichen, sehr 
kräftig geformten Rahmen, der mit denjenigen des Vor- 
geleges und der Wealzenstrassen fest verbunden ist. Zur 
Aufnahme des Kolbendruckes genügen zwei Lager voll- 
kommen, weil die Richtungen desselben stets unter 90° 
wechseln, also ein möglichst gleichmässiges Schmieren und 
Abschleissen erfolgt. Die Achse besteht aus Flusseisen 
und ist aus fünf Theilen zusammengesetzt. Die Gegen- 
gewichte sind unmittelbar mit den Kurbeln verbunden, 
während sonst dafür besondere Scheiben aufgesetzt werden 
mussten. Bei dem aus Stahlformguss bestehenden Zahn- 
radgetriebe gestattete die grade Maschinenwelle die An- 
wendung möglichst kleiner Durchmesser, weil das Ritzel 
aus einem Stücke hergestellt werden konnte! Die Be- 


1 Soviel bekannt, wurde die Einkurbel-Zwillingsmaschine 
von dem Director der Hörder Eisenhütte, R. Daelen, dem Vater 
des Referenten, zum ersteninale für ein Schienenwalzwerk da- 
selbst eingerichtet. 
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triebsergebnisse lassen in jeder Beziehung auf eine rich- 
tige Lösung der vorliegenden Aufgabe schliessen.“ Wir 
bemerken noch, dass der Quelle ausführliche Zeichnungen 
beigegeben sind. 

Eine 700pferdige, stehende Zwillings-Walzwerksmaschine, 
von Worth, Mackenzie und Co. in Stockton-on-Tees für die 
Newport Rolling Mills in Middlesbro erbaut, beschreibt 
The Engineer vom 12. December 1890 (Fig. 82 und 83). 
Der Durchmesser der Dampfcylinder beträgt 760 mm, der 
Hub 510 mm, als Schieber werden befremdlicher Weise 
gewöhnliche Flachschieber benutzt. Die Kolben haben 
Spiraldichtung, die sich bei ununterbrochenen zweijährigem , 
Betriebe durchaus bewährt haben. Die im Lauflager 
220 mm starke Welle ist von Schmiedeeisen und hat eine 
Radnabe von quadratischem Querschnitte mit 300 mm 
Durchmesser zur Aufnahme eines Triebrades von 150 mm 
Zahntheilung und 780 mm Durchmesser des Theilkreises. 
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Stehende Zwillings-Walzwerksmaschine von Worth, Mackenzie und Co. 


Die Lagerschalen sind von Phosphorbronze. Die Um- 
steuerung hat einen Dampfceylinder von 220 mm und 
einen Wassereylinder von 150 mm. Das vorgelegte Zahn- 
rad ist zweitheilig, hat 3,85 m Durchmesser und 450 mm 
Breite. 

Von einer Walzwerksmaschine, die von Duncan, Stewart 
und Co. in Glasgow erbaut ist, gibt Engineering vom 
4. December 1891 Abbildung und Beschreibung. Jeder 
der beiden Cylinder hat 1067 mm Durchmesser, 1524 mm 
Hub. Die Kolbenstangen haben hintere Führung und 
sind an diesem Ende 114,3 mm stark, während sie an 
dem der Zugstange zugekehrten Ende 159 mm Durchmesser 
haben. Die Zugstangen sind von Mitte zu Mitte der 
Zapfen 3810 mm lang und haben an dem Kreuzkopfende 
184 mm, an dem Kurbelzapfenende 216 mm Durchmesser. 
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Der Kreuzkopfzapfen hat 210 mm Durchmesser bei 235 mm 
Länge, der Kurbelzapfen entsprechend 229 mm und 254 mm. 
Die Kurbeln sind von Stahl und ausgewuchtet. Die Lager- 
schalen der Kurbelachse haben 406,4 mm Durchmesser bei 
610 mm Länge, die Achse ist 457,2 und in der Mitte 
482,6 mm stark und trägt ein Triebrad mit Winkelzähnen, 
welches bei 1092 mm Durchmesser 18 Zähne von 610 mm 
Breite und 190,5 mm Theilung hat. Das zugehörige Rad 
hat 2730 mm Durchmesser und 45 Zähne. Die Achse des 
letzteren Rades hat 508 mm Durchmesser in der Mitte, 
432 mm in den Lagern bei 508 mm Lauflänge — 

Zur Umsteuerung dient die gebräuchliche Anordnung 
eines mit einem Wasser- oder Oeleylinder c in Verbin- 
dung stehenden Dampfcylinders a, wie aus Fig. 84 und 85 
zu ersehen ist. Die Umstenerung und Dampfvertheilung 


Fig. 84. 
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Fig. 85. 
Umsteuerung und Dampfvertheilung. 


erfolgt durch Stephenson’sche Coulissen, welche von dem 
Dampfeylinder aus mittels dessen Kolbenstange durch 
ein Gleitstück, sowie durch zwei Schubstangen 5 und 
Winkelhebel bewegt werden. Um eine zu starke Be- 
schleunigung des Kolbens durch den an einem der Cy- 
linderenden eintretenden Dampf zu verhüten, dient der 
Cataract c, ein mit Oel gefüllter Cylinder, in welchem 
sich ein an der Dampfkolbenstange befestigter Kolben be- 
wegt; die beiden Enden des Cylinders c stehen durch ein 
Rohr in Communication, in welchem sich ein stellbares 
Ventil d befindet, mittels dessen die Geschwindigkeit re- 
gulirt wird. 

Indessen ist eine solche Regulirung, wie sich bei wirk- 
lichen Ausführungen zeigt, doch eine unvollkommene und 
es treten zu Ende des Hubes noch immer Stösse ein. Bei 
der vorliegenden Einrichtung wird nun der Dampfeintritt 
in den Umsteuerungscylinder selbstbätig vor Ende des 
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Hubes gesperrt und der Kolben dadurch zum Stillstand 
gebracht, welcher daher ohne Stoss eintreten wird. Im 
Schieberkasten des Cylinders a befinden sich zwei Schieber, 
von welchen der eine e in einer Höhlung des anderen f 
gleitet. Die Schieberstangen sind ausserhalb des Kastens 
durch einen Support geführt und an diesem die Achsen 
zweier Hebel gelagert. Der eine g derselben ist ein Winkel- 
hebel, welcher mittels der Zugstange und eines Hand- 
hebels von dem auf einer Plattform oberhalb des Apparates 
stehenden Maschinenwärter bewegt wird und den Schie- 
ber e verstellt; der zweite Hebel : ist einarmig, bewegt 
den Schieber f und wird durch eine Zugstange k mit 
dem Gleitstück verbunden. | 

Bewegt man mittels g und h den in der Mittelstellung 
gezeichneten Schieber e z. B. gegen die rechte Seite, so 
wird der Dampfkolben in der 
gleichen Richtung bewegt, durch 
das Gleitstück und die Stange k 
aber der Hebel ¿i gedreht, der 
Schieber s folgt dem anderen e 
nach und schliesst dadurch Ein- 
und Ausströmung; der Kolben 
wird ohne Stoss angehalten und 
bleibt im Stillstand, bis der 
Schieber e wieder in entgegen- 
gesetzter Richtung verstellt und 
dadurch die umgekehrte Be- 
wegung des Kolbens hervor- 
gerufen wird. 

Die Einrichtung hat sich 
als sehr bequem für den Ge- 
brauch bewährt. 

In dem Blechwalzwerk von 
Schulz-Knaut, A. G. in Essen 
a. d. Ruhr, wird die Haupt- 
walzenstrasse von einer liegen- 
den Dampfmaschine mit Um- 
steuerung getrieben, die ihre 
Bewegung auf ein grösseres 
Zahnrad im Verhältniss von 1:3 
überträgt. Der Durchmesser 
der Dampfeylinder ist 945 mm, 
der Hub 1410 mm. Diein allen 
Theilen sehr kräftig gebaute 
Maschine wurde von der Essener 
Maschinenfabrik (jetzt Union) gebaut und hat sich gut 
bewährt. Die Umsteuerung derselben wird mittels Dampf 
bewirkt unter Zuhilfenahme eines Wasserdruckcylinders. 
Die von dem verstorbenen Besitzer A. Knaudt und dem 
Ingenieur Blass auf Grund eingehender Studien in eng- 
lischen Walzwerken entworfene Maschine hat als Vorbild 
zu vielen derartigen Maschinenanlagen auf deutschen Hütten- 
werken gedient. Die zugehörige Walzenstrasse hat Walzen 
von 2200, 2900 und 3500 mm Länge. 

Letzteres Walzwerk hat einen Tisch mit mechanisch 
betriebenen Rollwalzen. Die Einstellvorrichtungen der 
oberen Walzen werden durch eine besondere Zwillings- 
maschine mit schräg zu einander angeordneten Cylindern 
mittels passender Uebersetzung angetrieben. Die bereits 
erwähnten, an den Spindeln befestigten Theilscheiben dienen 
auch hier zur Beurtheilung der Blechdicke. 

Eine von Lamberton und Co. in Sunnyside Engine 
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Works Coatbridge für die Steel Comp. of Scotland ange- 
fertigte Zwillingsmaschine hat Cylinderdurchmesser von 
1219 mm und 1372 mm Hub, arbeitet mit 7 Efem und 
entwickelt 4500 IP. Der Umsteuerungscylinder hat 305 mm 
Durchmesser. Das ganze Gewicht der Maschine beträgt 
230 t. Die Auflagerrahmen sind 12 m lang und wiegen 
zusammen 80 t. 

Bei einer Maschine von E. P. Allis und Co. der 
Reliance Works in Milwaukee ist besonders dem Umstande 
Rechnung getragen, dass die Walzwerksmaschinen ihren 
Gang häufig unterbrechen müssen und daher stets von 
dem Condensationswasser des Cylinders gefährdet sind. Die 
zur Verwendung gekommene Steuerung liegt aus diesem 
Grunde unterhalb des Cylinders. Die Maschine macht 
110 Umdrehungen in der Minute, hat 1016 mm Cylinder- 
durchmesser, 1524 mm Hub. Nähere Angaben finden sich 


sind in dem neuen Walzwerk ? des Mörder Bergwerks- und 
Hüttenvereins zum Betriebe zweier Wealzenstrassen auf- 
gestellt, von denen die eine zum Vorwalzen, die andere 
zum Fertigwalzen dient. 

Das Vorwalzen der gegossenen Blöcke erfolgt auf 
einem Blockwalzwerk mit Duogerüsten für 1,100 Mittel- 
abstand der Kammwalzen mit Reversir-Zwillingsmaschine 
von 1200 mm Kolbendurchmesser und 1300 mm Kolben- 
hub, welche mittels Zahnräderübersetzung von 21 zu 52 
auf die untere Kammwalze einwirkt. 

Diese Maschine ist ohne Condensation für 6,5 at Dampf- 
überdruck gebaut, hat Mantel-und Deckelheizung der Cylinder 
und eine Kolbensteuerung mittels Allan-Coulissen für 60 bis 
90 Umdrehungen in der Minute. Die Kurbelachse hat in den 
Läufen 450 mm Durchmesser; die Vorgelegeachse 425 mm. 
Die Firma Ehrhardt und Sehmer in Schleifmühle bei Saar- 
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'Fig. 86. 
Betriebsmaschine der Melyn,tin:plate works. 


in /ron vom 20. April 1888. Eine Zwillingsmaschine der- 
selben Firma ist in /ron vom 15. Juni 1888 beschrieben 
und abgebildet worden. 

Eine kräftig gehaltene Betriebsmaschine ist nach The 
Engineer vom 2. December 1892 von Galloways Lim. in 
Manchester für das Feinblechwalzwerk Melyn tin plate 
works gebaut worden. Die Cylinder haben 1016 mm 
Bohrung, der Hub beträgt 1372 mm. Die Achse ist mit 
nur einer Doppelkurbel versehen, während der links be- 
findliche Cylinder auf einen in einer Kurbelscheibe befind- 
lichen Kurbelzapfen wirkt. Die Kurbelscheibe ist zur 
Auswuchtung der ganzen Achse benutzt worden. Die 
Wealzenstrasse schliesst an das rechts befindliche Ende der 
Hauptachse an. Fig. 86 gibt eine Darstellung der ge- 
drängten Anordnung der Maschine. 

Bemerkenswerthe neuere Walzwerksmaschinen beschreibt 
Stahl und Eisen in Nr.5 vom 1. März 1893. Dieselben 


brücken hat nach dem gleichen Modell im Ganzen sieben 
Stück dieser Maschinen geliefert, welche sämmtlich im 
Betriebe sehr befriedigen. 

Zum Fertigwalzen dient eine Duostrasse mit 900 mm 
Kammwalzmittelabstand. Dieselbe soll zum Auswalzen 
von Knüppel, Platinen, Schienen und Schwellen dienen. 
Es ist vorgesehen, dass auf der anderen Seite der Ma- 
schine eine weitere Strasse angeschlossen werden kann, 
um Flusseisenträger bis zu 400 mm Höhe auszuwalzen. 
Der Antrieb dieser Strasse geschieht durch eine Reversir- 
Drillingsmaschine (Fig. 87, 88 und 89) von 1,300 m Kolben- 
durchmesser und 1,300 m Kolbenhub, welche ohne Con- 
densation für 8 at Dampfüberdruck und für 50 bis 
90 Umdrehungen in der Minute gebaut ist. Diese ge 
waltige Maschine greift mittels Kuppelspindeln direct an 


® Vgl. Stahl und Eisen, 1893 Nr. 1 S. 12. 
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der unteren Kammwalze an. Die drei Dampfeylinder sind 
einander gleich, sie haben Mantel- und Deckelheizung 
und sind mit ihren Stirnenden gegen die Endflanschen der 
drei Hauptgestelle geschraubt, genau centrisch mit der 
gebohrten Kreuzkopfführung. Diese drei Hauptgestelle mit 
den Kreuzkopfführungen gabeln sich nach vorn zu je zwei 
Achslagern aus, so dass die gekröpfte Hauptachse in sechs 
Lagern läuft. Dieselbe hat in den Läufen 520, in den 
Kröpfungshälsen 525 mm Durchmesser und besteht aus 
drei ganz gleichen Theilen, welche mittels Flanschen und 
konischer Bolzen unter 120° Kurbelstellung unter sich 
verkuppelt sind. Jedes Achsende trägt eine Ausrück- 
kuppelung aus Stahlguss, welche mittels Kuppelspindel die 
untere Kammwalze bethätigt. Trotzdem die drei Kröpfungen 
dieser Achse unter 120° stehen, sich also das Gleichgewicht 
halten, sind aus Rücksicht auf die 
grossen Massen von Lenkstange, 
Kreuzkopf, Kolbenstange und 
Kolben und deren grosse Ge- 
schwindigkeit rechts und links von 
jeder Kröpfung mächtige Gegen- 
gewichtsmassen in Scheibenform 
mit der Achse verbunden. 

Um die genaue Uebereinstim- 
mung der sechs Lager dieser Haupt- 
achse zu sichern, sind dieselben an 
ihrer Stirnseite mit einem starken 
Querbalken verschraubt und so 
construirt, dass die Nachstellung 
derselben niemals die Lagermittel 
aus der richtigen Linie heraus- 
bringen kann. Unter 45° nach 
aufwärts trägt jeder Cylinder ein 
Gehäuse mit der Kolbensteuerung. 
Die Bewegung der drei Steuer- 
kolben geht von einer besonderen 
Steuerachse aus, welche parallel 
der Hauptachse auf den Hauptachs- 
lagern verlagert ist und durch 
Stirnräder angetrieben wird. Die 
Umsteuerung erfolgt durch Stephen- 
son-Coulissen, welche mittels quer 
unterhalb der Maschine liegender 
Achse durch eine besondere Um- 
steuermaschine gehoben und ge- 
senkt werden. 

Die Umsteuermaschine liegt auf der Maschinensohle 
parallel und seitlich des einen Dampfcylinders, so dass sie 
von dessen hochliegendem Steuergehäuse überragt ist. 

Der Wärterstand ist seitlich der Maschine hoch über 
der Hauptachse angeordnet, so dass der Wärter sowohl 
die ganze Maschine, als auch beide Seiten der Walzstrassen 
übersieht. Auf demselben befinden sich: ein Handhebel 
zum Oeffnen und Schliessen der drei Dampfabsperr-Regulir- 
ventile, von denen je eines dicht am Steuergehäuse des 
Dampfeylinders sitzt; ferner der Steuerhebelgriff, durch 
welchen die Umsteuermaschine in solcher Weise bewirkt 
wird, dass die Grösse des Ausschlages der Coulissen stets 
genau mit dem Ausschlage des Hebels übereinstimmt. Eine 
sehr einfache Einrichtung bewirkt, dass der Wärter aus 
Bequemlichkeit den Hebel stets auf 65 Proc. Füllung der 
Dampfeylinder ausschlägt, aber jederzeit in der Lage ist, 
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Fig. 89. 
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bis 80 Proc. Füllung zu geben. Der Umsteuerhebel geht 
nämlich sehr leicht bis zu derjenigen Ausschlaggrösse, welche 
65 Proc. Füllung gibt. Um 80 Proc. Füllung zu erreichen, 
muss der Ausschlag noch grösser gemacht und gleichzeitig 
ein Gewicht gehoben werden, so dass der Wärter die 
80 Proc. Füllung nur durch eine grössere Anstrengung er- 
reichen kann, als wenn er nur 65 Proc. Füllung gibt. 

Die Umsteuermaschine erlaubt ausserdem die Ein- 
stellung auf 70 Proc. Maximal- bezieh. 55 Proc. Normal- 
füllung in Fällen, in denen leichtere Profile ausgewalzt 
werden. Die Wasserablasshähne der Dampfeylinder sind 
von der Wärterbühne aus mit einem Griff stellbar. Zur 
Bequemlichkeit der Wartung dienen ferner noch Treppen 
und Wandelbühnen, welche alle zu schmierenden Theile 
gut erreichen lassen. | 


Fig. 87. 
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Fig. 88. 
Hörder Reversir-Drillingsmaschine. 


Zufolge dieser Einrichtung in Verbindung mit richtig 
durchgeführter, wirksamer Mantel- und Deckelheizung der 
Dampfeylinder, sowie zweckmässiger Dampfvertheilung 
arbeiten derartige Maschinen thatsächlich sehr ökonomisch. 

Es ist eine viel verbreitete Ansicht, dass eine Drillings- 
Reversirmaschine gegenüber dem Zwilling wenig Vortheile 
biete, dagegen viel complicirter und theurer sei. Bei ein- 
gehender Verfolgung der Frage gelangt man jedoch zu 
anderem Ergebniss. Auf der beigegebenen Textzeichnung 
sind die kritischen Kurbelstellungen von Zwilling und 
Drilling schematisch dargestellt. Als Grundlage zu dieser 
Darstellung hat der Umstand gedient, dass bis jetzt keine 
brauchbare Umsteuerung existirt, welche noch bei 55 bis 
65 Proc. Füllung gute Dampfvertheilung gibt und gleich- 
zeitig mehr als 80 Proc., höchstens 85 Proc., grösste Füllung 
erlaubt. Letztere Füllung entspricht einem Kurbelweg 


270 


von 135°, so dass also die 45° Stellung der Kurbel als die 
Grenze anzusehen ist, bei welcher eine kleine Verstellung 
nach vorwärts oder rückwärts bedingt, dass der betreffende 
Dampfeylinder noch Admissionsdampf erhalten kann oder 
nicht. 

Dadurch entstehen die beiden Grenzfälle des Zwillings 
nach Fig. 90: und 90n, welche der Reihe nach die Momente 
geben: 

M, = 0,6 PR M, = 9,3 PR 

M, = 0,8 PR und M, = 0,4 PR 
wobei P den Gesammtdampfdruck auf die zwei Kolben- 
flächen und R den Kurbelhalbmesser bedeutet. Die Zahlen 
sind abgerundet, aber im Vergleich zu den thatsächlichen 
Verhältnissen reichlich genau genug. 

Setzt man beim Drilling denselben Kurbelhalbmesser 
voraus und bezeichnet mit P den Gesammtdampfdruck auf 
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. rer M; = 0,8 2 : n 
momentes zum Minimalmoment = u, Z003 A viel grösseres 
2:77 Y] 


ist, als beim Drilling mit wor” 

Daraus folgt als selbstverständlich ohne weiteres, dass 
der Drilling viel gleichmässiger umläuft, als der Zwilling. 

Der Hauptvorzug des Drillings gegenüber dem Zwilling 
ist aber der Umstand, dass das Minimalmoment M, des 
Drillings = *smal dem Minimalmoment M, des Zwillings ist. 

Wenn also die Walze gerade in dem Moment das 
Walzstück fasst, in dem die Maschine in ihrer ungünstigsten 
Stellung steht, so ist der Drilling bei gleicher Gesammt- 
kolbenfläche *|smal so stark als der Zwilling. Die Cylinder- 
abmessungen direct angreifender Maschinen müssen aber 
so gross genommen werden, dass die Maschine in jeder 
Stellung im Stande ist, das von den Walzen gefasste Stück 


Schematische Darstellung der kritischen Kurbelstellungen. 


Fig. 90r, 
Fig. 90yr, 
Fig. 9y, 


Voraussetzungen: | Wirksame Momente: 


P 
=(0,6 R +0,6 E) 5=0,6 PR. 


Beide Kurbeln haben Dampf 


Kurbel I hat keinen Dampf mehr\ 
Kurbel II hat vollen Dampf f 


M=(0+0,6R) È =0,3 PE. 


Beide Kurbeln haben Dampf M=(0,8 R+ 0,8 R) = =0,8 PR. 


Kurbel I hat vollen Dampf \ 


P 
Kurbel II hat keinen Dampf M=(0,8R+0) 5 =0,4 PR. 


Die drei Kurbeln haben Dampf | M=(0,3R-+0,6R-H0,9 R) Z =0,6 PR. 


Kurbel I hat keinen Dampf mehr\ 
Kurbel IL und IIl haben Dampf j 


M=(0,8 R-H0-10,9 Rn = 0,4 PR. 


r 
M= (0 +0,94 +0,94) 0,6 TPR. 


Die drei Kurbeln haben Dampf 


A. Wirksame Hebellänge 0,6 R und 0,6 R. B. Wirksame Hebellänge abgerundet mn ie 0,8. C. Wirksame Hebellänge 0,8 R, 0,6 R und 0,9 R. 


D. Wirksame Hebellänge beide = 0,94 R 


die drei Kolbenflächen (nimmt also an, dass die zwei 
Kolbenflächen des Zwillings gleich den drei Kolbenflächen 
des Drillings sind), so gibt Fig. 90r in gleicher Weise für 
den Drilling die Momente: 
M; = 0,6 PR und M; = 0,4 PR 

Verfolgt man in gleicher Weise die Fig. 90i, wenn die 
Kurbeln gerade entgegengesetzt stehen, so erhält man die 
Momente: 


M = (0,8 R x 1,0 R + 0,2 R) 5 = 0,666 P R 
und 
M = (0 + 1,0 R + 0,2 R) == 0,4 PR 


und endlich gibt Fig. 90ıy die Momente: 
M,= 0,627 PR. 
Man sieht aus dieser Zusammenstellung der kritischen 
Momente, dass beim Zwilling das Verhältniss des Maximal- 
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durchzuziehen. Sie hängen also von dem Minimalmoment 
der Maschine ab. Für die gleichen Walzenwiderstände 
kann also die Gesammtkolbenfläche des Drillings ° von 
der des Zwillings betragen, ein Umstand, der von aus- 
schlaggebender Bedeutung ist. 

Für gleiche Arbeitsleistung kann ein Drilling mit 
demselben Gesammtinhalt der Cylinder stärker expandiren 
als der Zwilling. Beachtet man den ferneren Umstand, 
dass der Wärter jederzeit grosse Füllung geben kann, so 
folgt daraus, dass der Drilling viel sicherer walzen wird 
als der Zwilling und wesentlich weniger Dampf verbraucht. 

Diese theoretischen Schlussfolgerungen haben sich voll- 
ständig bestätigt an dem ersten Reversir-Drilling mit directem 
Angriff, den die Firma Ehrhardt und Sehmer im J. 1882 
für die Firma Gebrüder Stumm in Neunkirchen lieferte. 
Derselbe hat nur 1,100 m Kolbendurchmesser bei 1,200 m 
Hub, also nur ?°/s des Cylinderinhalts der vorbesprochenen 
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Maschine. Trotzdem walzt er bei 5 at Dampfüberdruck 
flott und anstandslos Stahlschienen, Flusseisenschwellen und 
T-Träger bis 320 mm Höhe. Gegenüber direct angreifenden 
Zwillingsmaschinen läuft derselbe auffallend ruhig und 
gleichmässig um, steuert sich sehr leicht und sicher und 
hat mässigen Dampfverbrauch. 

Die Betriebsresultate dieses ersten Drillings sind in 
jeder Hinsicht so günstig, dass seitdem noch drei weitere 
Maschinen nach dem gleichen Modelle nachbestellt worden 
sind. 

Wenn man von den Leistungen dieses kleineren Drillings 
ausgeht und die Cylinderabmessungen des Drillings für 
den Hörder Bergwerks- und Hüttenverein vergleicht, welcher 
zudem für 8 at Dampfüberdruck berechnet ist, so ist zu 
erwarten, dass diese Maschine auch sehr hochgespannten 
Anforderungen an ihre Leistungsfähigkeit gerecht werden 
wird. 


Neuerungen in der Aufbereitung. 
Mit Abbildungen. 


In der Oesterreichischen Zeitschrift für Berg- und 
Hüttenwesen, 1893 Nr. 4 und 5, finden sich mit besonderer 
Berücksichtigung der elektromagnetischen Extraction aus- 
führliche Mittheilungen von Josef Billek über die Erz- 
aufbereitung in Maiern, denen wir Folgendes entnehmen. 
Die Aufbereitungsanstalt in Maiern verarbeitet Blei führende 
Blendeerze, theils auf mechanischem, theils auf mechanisch- 
elektromagnetischem Wege. Da der höchste Punkt der 
Förderanlage eine Seehöhe von 2600 m besitzt, und dem- 
zufolge die klimatischen Verhältnisse den Förderbetrieb 
wesentlich beeinflussen, so werden die Erze vom Bergbau 
zur Aufbereitung nur in den Sommermonaten Juli, August 
und September gefördert und in grosse massive Sammel- 
behälter von zusammen 7000 t Fassungsvermögen in der 
Nähe der Aufbereitung abgestürzt. 

Gegenwärtig gelangen in 1'i bis 2 Monaten durch- 
schnittlich 8000 t Erz zur Anlieferung, worin etwa 500 t 
Blei- und Bilendeeinlösungserze des Bergbau- und Auf- 
bereitungsbetriebes Schneeberg einbegriffen sind. Von den 
Grubengefällen werden bleiblendige Erzwände, Gruben- 
klein und Blendemittelerze, wovon erstgenannte zwei Erz- 
sorten quantitativ vorherrschen, an die Aufbereitung in 
Maiern abgeliefert. Die Blende, welche das Hauptproduct 
der Gewinnung bildet, enthält in wechselnden Verhältnissen 
und Verbindungen hauptsächlich Eisen. Die grossblätterige 
und die derbe milde Blende hat durchschnittlich 57 Proc. 
Zink, während der Zinkgehalt der widerstandsfähigen Blende 
mit dichtem Gefüge durch die innige Mischung mit Siderit, 
Magnetit und wohl auch Bleiglanz auf 40 Proc. sinkt. 
In einzelnen Fällen sinkt der Zinkgehalt sogar noch mehr. 
Das Roherz, welches der Aufbereitung behufs Anreicherung 
zugeführt wird, enthält ausser Blende und Bleiglanz noch 
wechselnde Mengen an Siderit, (Juarzit und Schiefer, ferner 
Kiese, Granaten, Magnetit u. s. w. in untergeordnetem 
Maasse. Indessen erschweren gerade diese Gangarten in 
ihrer Gesammtheit die Aufbereitung, insonderheit die An- 
reicherung der Blende sehr und verlangen neben sorg- 
fältiger Handscheidung die Anwendung der elektromag- 
netischen Extraction. Die mechanische Aufbereitung folgt 
als Schlussarbeit je nach der Sorte des Erzes, entweder 
unmittelbar auf die Handscheidung oder aber erst auf die 


elektromagnetischeScheidung. Durch Handscheidung werden 
vor allem die Kiese und Granaten ausgehalten, die gleiches 
specifisches Gewicht wie die Blende selbst haben und des- 
halb nicht auf mechanischem, aber auch nicht auf elektro- 
magnetischem Wege von derselben getrennt werden können. 
Die elektromagnetische Extraction scheidet den Magnetit 
und den durch Röstung in Magnetit übergeführten Siderit 
aus. Der mechanischen Aufbereitung fällt dann schliess- 
lich die Aufgabe zu, aus den durch die Hand- und elektro- 
magnetische Scheidung ent- 
sprechend vorbereiteten Erzen 
die gutartigen Gangarten, wie 
Schiefer, Quarzit u. s. w., zu 
entfernen. Wir müssen in 
dieser Beziehung auf die Ori- 
ginalarbeit verweisen, die eine 
grosse Menge von interessanten, 
im Auszuge nur schlecht wieder- 
zugebenden Einzelheiten enthält. 

Die Magnetit und Siderit 
baltenden Blendemittelerze, die 
durch mechanische Aufberei- 
tung wenig oder gar nicht zu 
concentriren waren, werden 
zur Zeit einer elektromagne- 
tischen Extraction unterworfen, die den gehegten Er- 
wartungen vollkommen entsprochen hat. Zuvor werden 
die Erze jedoch in 3 Kilns von 1 m Breite, 2 m Länge 
und 3,2 m Höhe abgeröstet, wodurch der unmagnetische 
Siderit (FeCO,) in Magnetit (Fe,O0,) übergeführt, zugleich 
aber auch eine theilweise Röstung der Blende erzielt wird. 
Hierbei vergrössert sich das Volumen des gerösteten Siderits, 
sein specifisches Gewicht verringert sich daher und es ge- 
lingt jetzt, einen grossen Theil desselben allein durch 
Sortirung von der Blende zu trennen. Das Gefüge des 


Fig. 1. 
Magnetischer Erzschueider. 


Fig. 2. 
Magnetischer Erzschneider. 


Erzes ist durch die Röstung ganz bedeutend gelockert, so 
dass es ohne grossen Kraftaufwand durch Walzenquetschen 
zerkleinert werden kann. Der Extraction muss eine Klas- 
sirung (in vier Klassen) des zerkleinerten Erzes voraus- 
gehen, da Kornklassen elektromagnetisch reiner trennbar 
sind als unklassirte Zeuge. 

Der Erzscheider (Fig. 1 und 2) ist ein Trommel- 
apparat mit fest gelagerter Achse a, über welche eine 
Messingtrommel b, beiderseits mit eisernen Hülsen versehen, 


212 


Neuerungen in der Aufbereitung. 


Heft 12. 


centrisch aufgezogen ist. Auf diese in zwei Lagern 
ruhenden Hülsen c sind zwei Riemenscheiben aufgekeilt, 
durch welche die Trommel in Umdrehung (45 in der 
Minute bei 0,6 m Trommeldurchmesser = 1,4 m Um- 
fangsgeschwindigkeit in der Secunde) versetzt wird. Die 
übrige Einrichtung des Apparates ergibt sich aus den 
Abbildungen. Die Inductionsdrähte der Magnetkerne sind 
derartig gewickelt ünd gekuppelt, dass Nord- und Südpol 
in wechselnder Reihenfolge inducirt werden, wodurch das 
magnetische Feld und damit auch die Leistung der Trom- 
mel vergrössert werden. Die Dynamomaschine arbeitet 
mit 50 Ampere und 31 Volt und versorgt drei parallel 
geschaltete Erzscheider , so dass auf jeden derselben etwa 
16,7 Ampere bei 31 Volt entfallen. Eine grössere Strom- 
stärke anzuwenden, hat sich als unzweckmässig heraus- 
gestellt, weil alsdann die Eisenkörner mit einer so grossen 
Geschwindigkeit gegen die Trommel gezogen werden, dass 
sie Blende mitreissen und durch den gegenseitigen festen 
Anschluss an einander das Abfallen derselben verhindern. 
Ausserdem aber werden unter diesen Umständen bereits 
nur schwach mit Eisen halbirte Blendekörper zugleich mit 
dem Eisen extrahirt. Aus einer Zusammenstellung (nach- 
stehende Tabelle) entnehmen wir die folgenden Zahlen, 
welche die ausgezeichnete Wirkung der von zwei Dynamo- 
maschinen gespeisten Erzscheider, deren im Ganzen vier 
in Thätigkeit sind, veranschaulichen. 


Aufgabe 
Korngröne 
in Gehalt an 
Millimeter t Gewichts- t 
Proc. Zn Fe 
Proc. Proc. 
| 
0 bis 0,5 85 400 39,1 25,8 19,8 48 355 
1 37 754 17,3 28,1 16,9 26 622 
2 44 765 20,5 30,0 14,5 32 463 
3 50 552 23,1 28,4 14,2 87 335 
Sa.|| 218471 | 100,0 | | | 144775 | 


Charles John Reed in Oarnge, New Jersey, Amerika, 
hat sich einen elektromagnetischen Scheideapparat für Erze 
patentiren lassen (D. R. P. Nr. 65 095 vom 5. Januar 1892), 
bei welchem die Trennung der Bestandtheile der gepulverten 
Erze durch eine rotirende Trommel in Verbindung mit 
feststehenden Magneten, einem Luftstrom und der Schwere 
bewirkt wird. Der Apparat besteht, wie Fig. 3 zeigt, aus 
einer an beiden Seiten offenen Trommel D, welche in zwei 
Lagern S ruht und durch den Zahnkranz G in Umdrehung 
versetzt wird. Die Lager S sind auf einer massiven Platte Q 
befestigt, die je nach der Art des Erzes mehr oder minder 
schräg aufgestellt wird. M sind die feststehenden, mit 
ihren Polen bis dicht an die Trommel reichenden Magnete, 
die seitwärts von der Trommel auf einem Gestell N in 
mehreren schräg ansteigenden Reihen angeordnet sind. 
H ist ein Trichter, durch welchen die zu trennenden 
Materialien in die Trommel D eingeführt werden. An 
demselben Ende ragt noch ein zweites Rohr A in die 
Trommel hinein, durch welches ein Luftstrom in der Rich- 
tung des Pfeiles durch die Trommel D hindurch geblasen 
wird. B stellt einen Riemen vor, welcher durch die 
Riemenscheibe B, während des Betriebes an dem letzten 
Magneten vorbeigeführt wird, um die dort angelangten 


magnetischen Erztheilchen mit sich nach unten zu nebmen. 
Die Inneuseite der rotirenden Trommel D ist rauh oder 
mit Vorsprüngen, Leisten, Spitzen u. dgl. ausgerüstet, 
welche das Erz beständig aufrühren, um die einzelnen 


Reed’s Scheideapparat. 


Theilchen desselben der Einwirkung der Magnete besser 
auszusetzen. 

Die Wirkung des Apparates ist folgende: 

Das gepulverte Gemisch gelangt aus dem Trichter H 
durch das Rohr E bei O nahezu in die Mitte der Trommel D. 
Diese dreht sich in solchem Sinne, dass die den Magneten 

I am nächsten liegende Trommelseite sich aufwärts be- 


Ausbringen durch elektromagnetische Extraction 
extrahirte Blende extrahirteg Eisen 
Gehalt an 


Gehalt an 


Gewichts- 
Proc. 


——— ee en vr a eG ne 


22,1 34,9 10,0 37045 17,0 14,5 33,5 
12,2 36,2 10,3 11132 5,1 15,8 30,4 
14,9 35,7 9,5 12 302 5,6 17,8 27,1 
17,1 34,0 9,8 13 217 6,0 18,5 23,7 
66,3 | | | 73696 | 337 | 

wegt. Die magnetischen Theilchen des Gemisches werden 


nach der den Magneten M am nächsten liegenden Trommel- 
seite hingezogen. Bei der Drehung derselben bewegen 
sich nun die magnetischen Theilchen von einem Mag- 
neten aufwärts bis in den Bereich, wo sie von dem 
nächsten darüber befindlichen Magneten derselben Reihe 
angezogen werden. Auf diese Weise wandern die mag- 
netischen Theilchen von dem untersten Magneten aufwärts 
bis zum obersten Magneten derselben Reihe. Hier ange- 
langt fallen sie bei der Weiterbewegung der Trommel zu 
dem untersten Magneten der nächstfolgenden Reihe herab 
und bewegen sich an dieser Reihe bis zum obersten Mag- 
neten. Durch diesen sich fortwährend wiederholenden Vor- 
gang gelangen die magnetischen Theilchen allmählich und 
unter beständigem Durcheinanderwerfen, entgegen der 
Wirkung der Schwerkraft, an das obere Ende der Trommel 
und von da nach aussen in den Bereich des obersten Mag- 
neten der letzten Reihe. Bevor sie aber ganz bis zu diesem 
kommen, werden sie bereits durch den beständig nach ab- 
wärts laufenden Riemen B fortgeführt und fallen in einen 
tiefer stehenden Sammelbehälter. 

Die nicht magnetischen Theile des Gemisches werden 
durch ihre eigene Schwere und den aus dem Rohr A aus- 
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tretenden Luftstrom nach dem unteren Ende der Trommel 
geführt und gelangen bei T gleichfalls in einen geeigneten 
Behälter. 

Derselbe Apparat ohne Magnete, nur mit der alleinigen 
Umänderung, dass der Luftstrom in dem unteren Ende 
der Trommel eingeführt würde, dürfte sich zur Trennung 
von leichteren und schwereren Partikelchen eines ent- 
sprechend pulverisirten Gemisches, z. B. Gold oder Silber 
von Sand und Erde eignen. Die leichteren Theilchen werden 
bei dieser Anordnung durch den unten eintretenden Luft- 
strom entgegen der Wirkung der Schwere mitfortgeführt 
und verlassen die Trommel an ihrem oberen Ende. Die 
schwereren Theilchen hingegen laufen entgegen der Rich- 
tung des Luftstromes die Trommel hinab. 

Eine etwas complicirtere Vorrichtung als die soeben 
beschriebene zur magnetischen Extraction, besonders zum 
Ausziehen des Eisens aus silberhaltigen Blenden stammt 
von Hugues Daviot in Paris (D. R. P. Kl. 1 Nr. 65141 vom 
24. April 1892 ab). Dieser elektromagnetische Erzscheider 
ist insofern von Interesse, als er durch besondere Einrich- 
tungen gestattet, den Gang der Arbeit in jedem Augen- 
blicke zu prüfen, so dass eine unvollständige magnetische 
Ausscheidung nur bei sehr lässiger Arbeit des den Apparat 
bedienenden Arbeiters denkbar ist. Ein zweiter, anderen 
Apparaten anhaftender Uebelstand wird bei dem vor- 
liegenden fast vollkommen vermieden, nämlich die gleich- 
zeitige Abscheidung oft ziemlich beträchtlicher Mengen 
solcher Stoffe, auf welche die Anziehung einen Einfluss 
nicht ausübt, d. h. gerade derjenigen Stoffe, welche man 
in reinem Zustande gewinnen will. 


Einer unvollständigen magnetischen Ausscheidung wird | 


dadurch begegnet, dass immer nur eine bestimmte abge- 
wogene Menge der eisenhaltigen Blende, in welcher also 
auch eine bestimmte, durch die Erfahrung gefundene 
Menge magnetisch zu extrahirender Eisentheilchen sich 
befinden, auf einmal behandelt wird. Die ausgeschiedenen 
Eisentheilchen gelangen durch einen Trichter auf eine 
Wägevorrichtung, die, sobald jene empirisch festgesetzte 
Eisenmenge ausgezogen ist, sich von selbst entleert und 
durch das dabei entstehende Geräusch dem Arbeiter an- 
zeigt, dass eine neue Post zur Verarbeitung gelangen kann. 

Das Mitreissen nicht magnetischer Erztheilchen wird 
dadurch aufs Aeusserste verringert, dass, während sich die 
Elektromagnete durch die gepulverte Erzmasse bewegen, 
sie schnell auf einander folgende Erschütterungen erleiden, 
durch welche alle an den magnetischen Erztheilchen an- 
haftenden nicht magnetischen Erzpartikelchen sich loslösen 
und herabfallen. Will man die an den Elektromagneten 
hängenden Eisentheilchen entfernen, so unterbricht man 
für einen Augenblick den elektrischen Strom. 

Der Apparat (Fig. 4 bis 7) besteht somit aus vier 
Haupttheilen und zwar 1) der eigentlichen Scheidevorrich- 
tung, 2) der Aufhänge-(Erschütterungs-)vorrichtung, 3) dem 
Tische und 4) der Wage. 

Die Scheidevorrichtung besteht im Wesentlichen aus 
einem Elektromagneten, dessen parallele Spulen E auf 
Kernen D aufgewickelt sind. An den nach unten ge- 
richteten Polenden der letzteren sind mehrere Stifte m an- 
geschraubt, während die oberen Polenden durch ein Quer- 
stück mit einander verbunden sind. Das Ganze ist in 
einem mit Handgriffen n versehenen Holzkasten A be- 


festigt, welcher an dem Bügel J, aufgehängt wird. Zur 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289 Heft 12. 189341. 


Unterbrechung des elektrischen Stromes, wie solche zur 
Entfernung der an den Stiften m anhaftenden eisenhaltigen 
Erztheilchen erforderlich ist, dient der Schaltarm H, durch 
welchen bei geschlossenem Stromkreise der Strom fliesst. 
Sobald aber der Buffer P in irgend einer Weise einwärts 
gedrückt wird, schiebt sich die mit ihm verbundene Stange I 
in den Kasten hinein, hebt dabei den losen Schaltarm H 
etwas an und unterbricht hierdurch den Strom. Die 
Spulenkerne D und deren Stifte m verlieren sofort ihre 
magnetische Eigenschaft und lassen die anhaftenden Eisen- 
theilchen fallen. 

Die Aufhänge- und Erschütterungsvorrichtung der Elektro- 
magnete besteht aus einer in einem Universalgelenk a 
nach allen Richtungen hin frei beweglichen Stange i, dem 
Gelenkstück b und dem mit einem Gegengewicht p ver- 
sehenen Hebel h, der um einen auf zwei Balken c auf- 
ruhenden Lagerpunkt d schwingt. Drückt man nun die 


a gy 
7NI 


ZN Zee) 
= PSSS m KS 


Fig. 6. 
Daviot's Extractionsvorrichtung. 


Scheidevorrichtung A an den Handgriffen n nieder und 
lässt sie dann los, so wird sie durch das Gewicht p wieder 
in die Höhe gezogen, wobei ein auf der Gelenkstange b 
befindlicher verstellbarer Anschlag e gegen die Platte k 
anschlägt und dadurch eine Erschütterung erzeugt, welche 
alle an den Stiften m des Elektromagneten hängenden nicht 
magnetischen Partikelchen abschleudert. 

Der Tisch C, auf welchen die abgewogene Menge des 
magnetisch zu extrahirenden Erzes aufgegeben wird, bildet 
eine gewölbte, mit einem Rande versehene Fläche und ist 
um seine Längsachse F mittels der Kurbel M drehbar. 
Unter ihm befindet sich der Rumpf T, über ihm der elektro- 
magnetische Scheideapparat A. 

Die Wägevorrichtung, die dazu dient, den Augenblick 
zu bestimmen, in welchem jeder Arbeitsgang beendet ist, 
d. h. in welchem die magnetische Ausscheidung der eisen- 
haltigen Erztheilchen genügend weit getrieben ist, besteht 
aus einem um den festen Punkt o schwingenden Hebel g, 
auf dessen einem Arm die Wagschale r befestigt ist, wäh- 
rend auf dem anderen Hebelarm ein verschiebbares Ge- 
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wicht s angeordnet ist, welches der Wagschale » und der 
erfahrungsgemäss festgestellten Menge eisenhaltiger Par- 
tikelchen, die aus jeder einzelnen Erzpost zu entfernen sind, 
das Gleichgewicht hält. 

Der Arbeitsgang ist in Kürze folgender: 

Der Arbeiter füllt zunächst auf den Tisch C eine ab- 
gewogene Erzpost auf und führt dann an den Handgriffen n 
den elektromagnetischen Scheideapparat A mehrfach durch 
dieselbe, wobei er die Handgriffe wiederholentlich loslässt 
und dadurch jene oben beschriebenen Erschütterungen ver- 
ursacht, durch welche alle nicht magnetischen Erztheilchen 
von den Stiften m wieder entfernt werden. Sobald sich 
genügend Eisentheilchen an den Stiften angesetzt haben, 
lässt er den Scheideapparat nochmals hochgehen, führt 
ihn über den Tisch nach hinten und drückt den Buffer P 
gegen den Anschlag v (Fig. 4). Hierdurch wird, wie oben 
beschrieben, der Stromkreis unterbrochen, und die an den 
Stiften m haftenden eisenhaltigen Erztheilchen fallen durch 
den Trichter w auf die Wagschale r. Diesen Vorgang 
hat der Arbeiter so oft zu wiederholen, bis die Wag- 
schale niedersinkt, ihren eisenhaltigen Inhalt entleert und 
wieder in ihre frühere Lage zurückfällt; durch Anschlagen 
des Gewichtes s auf seine Unterlage t gibt sich dies dem 
Arbeiter deutlich kund. Er dreht jetzt mittels der Kurbel M 
den Tisch C um und entleert dadurch seinen von den 
eisenhaltigen Stoffen genügend befreiten Inhalt in den 


Rumpf T. Hierauf wird der Tisch in die frühere Lage 


zurückgedreht, und es kann mit dem magnetischen Aus- 
scheiden einer neuen abgewogenen Erzpost begonnen werden. 

Zum feinen Zerkleinern spröder Erze hat man den 
Mittheilungen von W. Schulz in der Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure, 1892 S. 8, zufolge auf dem Altenberge 
bei Aachen die Crickboom’sche Läutertrommel verwendet. 
Dieser Apparat, der ursprünglich für das Zertheilen der 
in den Klassirungstrommeln dieses Werkes sich bildenden 
Thonkugeln bestimmt war, besteht aus einer langsam sich 
drehenden Trommel, in welcher eine mit Schneidemessern 
und Schlagplatten versehene Welle in entgegengesetztem 
Sinne wie die Trommel mit grosser Geschwindigkeit rotirt. 

Bei der Aufbereitung der Steinkohlen kommt endlich 
eine Vorrichtung mehr und mehr in Aufnahme, welche 
bereits vor 25 Jahren benutzt, dann aber wieder fallen 
gelassen wurde. Wir meinen die Brechschnecke, die zur 
Zeit mit Erfolg zum Zerkleinern der ausgewaschenen Berge 
verwendet wird, um aus diesen noch Schwefelkies und 
Kohle zu gewinnen. Hierfür eignet sich, wie der Erfolg 
zeigt, die Brechschnecke mehr als die hierzu sonst ver- 
wendeten Steinbrecher; zudem nimmt sie sehr wenig Raum 
in Anspruch und ist leicht zugänglich. Die neuere Form der 
von Gruson in Magdeburg gebauten Brechschnecke weicht 
von der älteren insofern ab, als sie an Stelle der bei dieser 
spiralförmig angeordneten Brechrippen geradlinig verlau- 
fende, unter stumpfem Winkel an einander stossende besitzt. 

Um Förderkohlen ohne viel Abfall an Kohlenstaub 
in Stücke von geeigneter Grösse zu zerkleinern und zu 
sortiren, empfiehlt Otto Schuler in Berlin dieselben in 
folgender Weise zu behandeln. Die Förderkohle wird aus 
den Waggons o. dgl. in den Trichter A (Fig. 8) geschüttet 
und gelangt in die Siebtrommel B von 20 cm Maschen- 
weite. Die Stücke unter 20 cm fallen hindurch, die 
grösseren aber passiren die Quetschwalzen C, welche gleich- 
falls 20 cm von einander entfernt sind. Beide Kohle- 


sorten gelangen sodann auf den Rutschbahnen D und E 
in das Sieb B, von 15 cm Maschenweite; die kleineren 
Stücke fallen hindurch und gelangen auf der Babn F in 
das Doppelsieb B, B} von 4,5 bezieh. 10 cm Maschenweite. 
Die Kohlenstücke unter 4,5 cm Grösse sind fertig, fallen 
durch B, auf die Bahn G und verlassen den Apparat 
durch die Oeffnung H. Die grösseren Stücke, bis 10 cm 
Grösse, fallen durch B, in den Elevatortrog J I, diejenigen 
über 10 cm in den Elevatortrog JJ. 

In dem Sieb B, mit 15 cm Maschenweite gelangen 
die Kohlenstücke über 15 cm Grösse auf die Schüttel- 
bahn X, durch welche sie einer neuartigen Zerkleinerungs- 
vorrichtung O (siehe weiter unten) zugeführt und unter 
Vermeidung von viel Kohlenstaub zerkleinert werden. Die 
zerkleinerten Kohlen gelangen auf der Bahn L ebenfalls 
nach dem Doppelsieb B, B, und fallen, wie die direct 
aus B, kommenden, entweder fertig durch das Sieb B, 
oder durch B, in den Elevatortrog J I bezieh. J}. Letztere 
Stücke, d. h. die über 10 cm grossen, gelangen durch den 
Elevator M auf die Schüttelbahn und werden dem zweiten 
Zerkleinerer P zugeführt und zerkleinert; auf der Bahn Q 


Fig. 8. 
Schuler’s Kohlesortirsieb. 


gelangen sie dann zum Siebe B}; von 4,5 cm Maschenweite. 
Die unter 4,5 cm grossen Stücke fallen hindurch und ge- 
langen als fertig auf der Bahn R nach H; die grösseren 
Stücke werden auf der Schüttelbahn S einem dritten Zer- 
kleinerungsapparate T von etwas anderer Construction wie die 
beiden vorhergehenden zugeführt. Die hier zerkleinerte Kohle 
gelangt dann nach dem Sieb B, von 4,5 cm Maschenweite, 
von wo die hindurchfallende fertige Kohle auf der Bahn V 
nach H, die grössere nach dem Elevatortrog J I befördert 
wird, um von hier im Verein mit der durch das Sieb B, 
fallenden Kohle von 4,5 bis 10 cm Grösse durch den 
Elevator W auf die Schüttelbahn S gehoben zu werden, wo 
sie nochmals den Zerkleinerer T und das Sieb B, passirt. 

Die Zerkleinerungsvorrichtungen O und P bestehen 
im Wesentlichen aus der in a und b (Fig. 9) beweglich 
aufgehängten, durch die Welle c, Kurbelstange d und 
Hebel f in rasche Längsschwingungen versetzte Rutsch- 
babn K aus starkem Eisenblech. In der Nähe des Siebes 
ist dieselbe glatt, geht aber nach den Schlägern k zu all- 
mählich in einen wellenförmigen Querschnitt über, in 
dessen Thälern die Kohlenstücke den Schlägern zurutschen. 
Hier befindet sich in der Mitte jedes Thales ein Aus- 
schnitt und damit die Kohlenstücke nicht von der Bahn 
herabfallen können, ist letztere an ihrem vorderen Ende 
etwas aufgebogen. Unterhalb der Bahn K ist die schnell 
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rotirende Welle g gelagert, auf welcher für jeden Aus- 
schnitt ein Hammer h befestigt ist. Diese schlagen bei 
ihrer Drehung durch die Ausschnitte der Bahn K und 
treffen dabei mit ihrer Schneide die daselbst liegenden 
Kohlenstücke mit einem kurzen, heftigen Schlage; dieselben 
werden gespalten und gegen die Fangwand i geschleudert, 
von wo sie dem nächsten Siebe zurutschen. 

Eine hiervon etwas abweichende Construction zeigt 
die Zerkleinerungsvorrichtung T (Fig. 10). Die Rutsch- 


Fig. 9. 
Schuler’s Kohleaufbereitung und Zerkleinerung. 


bahn ist dieselbe wie in Fig. 9, jedoch fehlen die Ein- 
schnitte in dem vorderen Ende der Thäler. Die Kohlen 
gelangen auf eine mit runden Vertiefungen / ausgestattete 
Walze m. Senkrecht über der Walzenachse befindet sich 
an dem Hebel n der Balken o, welcher durch die Welle p, 
Kurbel q und Kurbelstange r mit den Spitzen s auf und 
nieder bewegt wird. Diese spalten die in den Vertiefungen / 
liegenden Kohlenstücke. Bei der weiteren Umdrehung der 
Walze m fallen sodann die gespaltenen Kohlenstücke auf 
die darunter liegende Bahn und werden dem Siebe B, zu- 
geführt (D. R.P. Kl. 1 Nr. 65176 vom 17. April 1892). 

Die bisher üblichen Klaub- oder Lesetische sind ent- 
weder endlose Bandtische oder rotirende Tische. Die 
Klauber sitzen bei der letzteren Construction nur am 
äusseren Umfange des Tisches. Die aus der Aufgeberinne 
fallenden Erzstücke haben, einmal auf dem Tische liegend, 
weiter kein Bestreben ihre Lage zu verändern und dem 
Arbeiter verschiedene Seiten zur Schau zu bringen. Ein 
verwachsenes Erzstück, welches zufällig so auf dem Tisch 


Fig. 10. 
Schuler’s Kohlezerkleinerung. 


liegt, dass das Erz unten ist, während der ihm anhaftende 
Bergtheil das Erz bedeckt, wird daher leicht übersehen 
und als werthlos bei Seite geworfen. Aehnlich kann es 
gehen, wenn edle Theile zufällig nur nach innen stehen und 
vom äusseren Rande des Tisches aus nicht sichtbar sind. 

Diesen den runden Lesetischen anhaftenden Mängeln 
abzuhelfen, dürfte der neue von der Maschinenbauanstalt 
Humboldt in Kalk bei Köln eingeführte Klaubtisch be- 
rufen sein (D. R.P. Kl. 1 Nr. 63736 vom 29. December 
1891); denn die Klauber sitzen hierbei nicht nur wie bis- 


her an dem äusseren Umfange, sondern auch an dem 
inneren Umfange des Tisches. Derselbe besteht nicht aus 
einer vollen Scheibe, sondern aus einer Ringplatte. Ferner 
werden die Erze durch besondere Vorrichtungen während 
ihres Verweilens auf dem Tische mehrfach hin und her 
gestürzt. Auf einer senkrechten Achse A (Fig. 11 und 12), 
die in bekannter Weise mittels Schneckengetriebes B von 
einer wagerechten Welle C aus in langsame Drehung ver- 
setzt werden kann, sind an einem Armkreuz D die radialen 
Arme E montirt, welche wieder durch die in der Richtung 
von Sehnen laufenden Querversteifungen F unter sich zu 
einem soliden, stabilen Bau vereinigt sind. An diesem 
Sterngerüst # F wird der ringförmige Tisch H an Stangen G 
aufgehängt. Auf diese Weise bleibt der ganze Innenraum 
desselben frei und kann mit Lesern besetzt werden. 

Um ein Stürzen des Erzes zu bewirken, ist der Tisch 
nicht eben, sondern, wie Fig. 11 zeigt, stufenförmig ge- 


Fig. 11. 
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Fig. 12. 
Lesetisch der Maschinenbauanstalt Humboldt. 


baut, so dass beim Bewegen eines Erzstückes von einem 
äusseren, höher gelegenen Ring auf einen inneren tieferen 
dasselbe ins Rollen kommt und hierbei andere Seiten zur 
Ansicht bringt. Diese Sturzbewegung wird noch durch 
die vier Abstreicher K und L vermehrt, welche über 
der Tischplatte angeordnet sind; es sind dies schräg ge- 
stellte Platten, welche mittels Arme gelenkig an Posten M 
befestigt sind und die Erzstücke bei ihrem Gegenstossen 
verschieben und umstürzen. | 

Zweifellos wird dieser Lesetisch eine bessere Sortirung 
und reichere Ausbeute ergeben; zudem können auf dem- 
selben Raum wie bisher fast die doppelte Anzahl von 
Lesern placirt werden; wir können deshalb denselben nur 
empfehlen und bezweifeln nicht, dass er sich rasch und 
dauernd einführen wird. 

Zum Rösten und Absondern von Mineralien gleicher 
Dichte, aber verschiedener Structur bedient sich Ernest 
Heusschen in Paris eines eigenthümlichen, originellen Ver- 
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fahrens. Er benutzt nämlich die Eigenschaft, dass kry- 
stallinische Mineralien stets Krystallwasser besitzen, zu ge- 
dachtem Zwecke in der Weise, dass er die zweckmässig 
zerkleinerten Mineralien so stark erhitzt, dass das Krystall- 
wasser in Dampf verwandelt und ausgetrieben wird. Hier- 
durch wird das feste Gefüge der Mineralien so stark 
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Heusschen’s Röst- und Absondervorrichtung. 


zersprengt und gelockert, dass die auszuscheidenden Be- 
standtheile derselben in Staub verwandelt und durch ein 
Gebläse entfernt werden können. 

Der Apparat, dessen sich Heusschen zur Ausführung 
dieses Verfahrens bedient, besteht aus einem beheizbaren 
Kasten H (Fig. 13) aus Eisen, in welchem ein Behälter T 
um eine Achse derart drehbar angeordnet ist, dass das 
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Accumulatoren. 
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Wippe T. In dieser rutschen sie in Folge der Schaukel- 
bewegung langsam nach links und werden währenddess 
auf ungefähr 300° C. erwärmt. Zum besseren Innehalten 
dieser Temperatur ist das Thermometer R vorgesehen. 
Während des Verweilens auf der Wippe T erhitzen sich 
die Mineralien so stark, dass durch die Austreibung des 
Krystallwassers eine weitgehende Lockerung ihres Gefüges 
erreicht wird. Dieselben gelangen durch A nach auswärts, 
während der entstandene werthlose Staub durch ein Ge- 
bläse B in die mit Thür P, versehene Staubkammer P 
geführt wird (D.R.P. Nr. 67897 vom 6. August 1892). 
(Fortsetzung folgt.) 


Accumulatoren. 
Mit Abbildungen. 


W. Payne-Gallwey’s Druckwasseraccumulator. 

` Bemerkenswerth ist der für eine grosse Nietmaschinen- 
anlage von Anderson und Gallwey in London gelieferte 
Gewichtsaccumulator für das Betriebswasser. (Vgl. D.p.J. 
1890 279 * 15.) 

Nach Industries, 1890 Bd. 8*8. 320, besteht die ganze 
Anlage (Fig. 1) aus einer doppelwirkenden Zwillings- 
dampfpumpe von 559 mm Dampfeylinder, 89 mm Durch- 
messer der Taucherkolben, 457 mm Hub, welche bei 
6 klo absoluter Dampfspannung und voller Füllung 
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Fig. L. 


Payne-Gallwey’s Druckwasseraccumulator. 


linke schwerere Ende tiefer liegt als das rechte, welches 
durch ein auf der Welle C sitzendes Excenter Y auf und 
nieder bewegt wird. Unterhalb des Behälters befindet sich 
die Feuerung G, rechts oberhalb ein Trichter a, welcher 
unten ein cylindrisch ausgedrehtes Stück Z hat. In diesem 
dreht sich ein hohles, cylindrisches, mit einem breiten Längs- 
schlitz versehenes Rohr D und befördert hierdurch die in 
den Trichter a eingefüllten Materialien allmählich auf die 


einer Spannung des Wassers von annähernd (2454 :62).5 
oder 40.5 = 200 Ele widerstehen können. 

Da aber das Kolbenstandrohr des Accumulators 355 mm 
Durchmesser bezieh. 990 qe Fläche besitzt und das Eigen- 
gewicht des beweglichen Presseylinders sammt dem 2590 mm 
grossen und 5486 mm hohen cylindrischen Blechkessel an- 
geblich 7 t beträgt, so ergibt eine Wasserfüllung von je 
1 dm Höhe eine Zusatzbelastung von 490 k, 
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Bei einer Wasserfüllung von 50 dm Höhe im Blech- 
kessel ist daher mit der Woasserbelastung von 490.50 
— 24500 k und dem Eigengewicht der beweglichen Theile 
von 7000 k eine Gesammtlast von 31500 k oder rund 81 t 
erhältlich, was einer Wasserspannung von 31500 :990 
= 30 klac oder 30 at entsprechen würde. 

Um eine Wasserspannung von 60 at zu erhalten, wird 
der Behälter mit Giessereischlacken gefüllt. 

Hiernach werden in einem Vollhube des Accumulator- 
cylinders von 3 m = 30 dm bei einer Kolbenfläche von 
9,9 dm annähernd 9,9. 30 = 3071 Kraftwasser geliefert, was 
bei 60 at Spannung annähernd (307.60. 10) = 184200 mk 
mechanische Arbeit darstellt, welche durch das Dampf- 
pumpwerk in 108 bis 110 Einzelkolbenhüben geleistet wird, 
wobei ein mittlerer Dampfüberdruck von (62: 2454). 60 
= 1,5 Kae und bei Zuschlag von 0,5 Elgao für die Reibungs- 
hindernisse von 2 Klgce als Arbeitsspannung zureichend wäre. 
Eine Abminderung der Kraftwasserspannung ist durch Ab- 
lassen des Lastwassers aus dem Kesselbehälter leicht er- 
hältlich. Hingegen stehen bei einer gewünschten Steige- 
rung derselben zwei Wege offen, und zwar der theilweise 
Ersatz des Lastwassers durch schwerere Materialien, als 
Schlucken, Steine, Eisentheile, während die Wasserfüllung 
des übrigen Kesselraumes zur Regelung der Belastung 
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Fig. 5. 
Payne-Gallwey's Druckwasseraccumulator. 


dient, oder die Anwendung von Multiplicatoren, Zwischen- 
sammlern oder Zwischenaccumulatoren. 

Die baulichen Einzelheiten dieser Accumulatoranlage 
sind aus Fig. 1 bis 4 ohne weiteres ersichtlich, wobei zu be- 
merken ist, dass der 9,75 m hohe Führungsthurm (Fig. 1) 
so strebefest gemacht ist, dass selbst eine Neigung der 
Kolbenachse bis zu 15° gegen die Lothrechte noch keinen 
Sturz des Ganzen veranlassen würde. 

Bemerkt zu werden verdient noch die in Fig. 5 dar- 
gestellte Drosselvorrichtung für den nach dem Pumpen 
zugeleiteten Arbeitsdampf. Der Kolben a, an welchem 
das Dampfventil b angesetzt ist, taucht in einen Raum c 
ein, in welchen mittels eines 12 mm starken Wasser- 
röhrchens d Presswasser vom Accumulator geleitet wird. 
In diese Rohrleitung ist ein kleines Ventil eingeschlossen, 
welches in der Höchststellung des Accumulators durch An- 
schlag selbsthätig geöffnet, in der Tieflage aber geschlossen 
wird, wodurch das Ventil 5 unter Einwirkung des Kessel- 
dampfes sich von selbst öffnet und der EunDenDe ein- 
geleitet wird. 


H. Berry’s Accumulator. 


Sollen überhaupt höhere Wasserspannungen erzielt 
werden, so kann man bei gebotener Raumbeschränkung 
den Accumulatorkolben durch Gusseisengewichte belasten. 
Beim Accumulator von Henry Berry in Leeds (Fig. 6) 
ist der Cylinder standfest, der Kolben nach oben frei 
beweglich, an dessen Kreuzkopfplatte mittels drei oder 
vier Schrauben eine kreisrunde Gewichtsplatte hängt, auf 


Accumulatoren . 
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welcher ähnliche, aber halbtheilige Gewichtsstücke auf- 
gelegt sind, die beliebig mittels eines Krahnes abgehoben 
werden können. 


W. Seller’s Accumulator. 


Bei demselben ist der nach oben frei bewegliche 
Kolben b (Fig. 7) unmittelbar mit einem schweren kreis- 


— zZ I 


is 
0002 


j 
zA 


7 
en 
ZIERT 


9 
e WEDER 


— 


DSSS 


N 


1 


N 


III 


C] Tl | U} ap, 
Aa Des 
BIN ZEN 


NS NN 


ED, NN DIEITIEDS py 


Cd 


Fig. 6. 
Berry’s Accumulator. 


Fig. 7. 
Seller’s Accumulator. 


runden Gewichtsstück c belastet, welches mit dem Kolben- 
eigengewicht eine Wasserspannung von 70 Ela hervorruft. 

An dasselbe sind vier einzelne Gewichtsstücke d an- 
gehängt, von denen jedes einzelne einer Spannung von 
17,5 Elas entspricht. Werden nun dieselben vom Kopf- 
gewicht c abgehängt und auf die an der Cylinderplatte a 
angegossenen Böckchen b aufgelegt, so kann die Wasser- 
spannung abgeändert werden. 


Accumulator mit Differentialkolben. 


Weil bei hohen Wasserspannungen der Kolben im 
Verhältniss zum Durchmesser der Gewichtsstücke klein und 
bei einseitiger Stopfbüchsenfüh- 
rung ziemlich unverlässlich wird, 
so ist die Anordnung mit stand- 
festem und durchgehendem Kol- 
ben a (Fig. 8), über welchem sich 
der Cylinder 5 bewegt und durch 
zwei Stopfbüchsen seine Führung 
erhält, erwähnenswerth. Die trei- 
bende Fläche ist die Ringfläche 
am oberen Ansatz c des Kolbens a, 
während die ringförmigen Ge- 
wichtsstücke d am unteren Cy- 
linderbord zur Auflage kommen. 
Selbstverständlich können die LLP] NN [PM 
oberen Gewichtsringe zweitheilig x TAN E 
und zum Abheben eingerichtet Fig. 8. 
sein. Der standfeste Kolben a ist “umulator mit Differential- 
in einer Grundplatte f gehalten, 
welche mit zwei Schrauben g die Verbindung mit der 
Kopfplatte e herstellt. Die Wasserzu- und -ableitung er- 
folgt durch eine axiale Bohrung im Kolben a, welche 
durch Querlöcher im Cylinder mündet. (Wencelides, Phila- 
delphia Ausstellungsbericht, 1877 * S. 168.) 
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Aiken’s Druckwasserzwischenaccumulator oder 
Druckübersetzer. 


Dieser in der Leechburgh Machine Co. in Pittsburg 
aufgestellte Spannungsverstärker (Multiplicator) wirkt im 
Rn Wesentlichen als Kraftspeicher für die da- 
A um selbst aufgestellten Hebe- und Arbeits- 

À maschinen mit Druckwasserbetrieb. 

Der Zweck desselben ist die Steigerung 
der Spannung des Kraftwassers für die 
Arbeitsmaschinen. 

Während vom Hauptaccumulator die 
Druckflüssigkeit nach dem Cylinder a (Fig. 9) 
geleitet wird, treibt diese Flüssigkeit den 
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I N | Hohlkolben b, welcher Cylinder zum festen 
N ER 7 Hängekolben c ist, der mittels Schrauben d 
L \ mit dem Hauptcylinder zu einem System 


verbunden ist. 

Die durch den Hängekolben c und im 
Cylinder b befindliche Flüssigkeit liefert das 
Kraftbetriebsmittel, deren Spannung im 
umgekehrten Verhältniss der Kolbenflächen 
steht. Im vorliegenden Fall ist 

p:q = b?: ce? = (61)?: (28)? 
oder die Arbeitsspannung 
p = (2922 : 616). q 
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p=4,14.q 
Fig. 9. wenn q die Spannung im Hauptaccumulator 
Aiken's Zwischen- bezeichnet. 
In demselben Verhältfiiss stellen sich 
die entsprechenden Wassermengen. (Revue industrielle, 
1891 * 8. 115.) 


Dampfhämmer. 


Mit Abbildungen. 


W. H. Wilson’s Dampfhammer mit Selbststeuerung. 


Die Eigenthümlichkeiten dieses Schnellhammers be- 
stehen nach dem englischen Patent Nr. 12089 vom 21. Sep- 
tember 1888 im doppelt geschweiften Hammervorgestell a 
(Fig. 1 bis 3) in der oberen Kolbenstange dọ, welche zum 
Kolben und zur unteren stärkeren Kolbenstange d ex- 


Fig. ı. 


Fig. 2. 
Wilson’s Dampfhammer. 


centrisch angeordnet ist, um ein Verdrehen des Hammers c 
gegen das Ambosstöckel 5 zu verhindern, und in der An- 
ordnung der Steuerungstheile. 

Am freien Ende der oberen schwachen Kolbenstange 
ist ein Arm d; befestigt, an dem eine seitlich am Cylin- 
der e gerade geführte Stange g hängt, die eine Rolle trägt, 


Dampfhämmer. 
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welche an einem säbelartig gekrümmten Winkelhebel į sich 
frei anlegt. 

Dieser Winkelhebel i lagert in einem zweiten Stell- 
hebel, und wird durch eine Windungsfeder beständig an 
die Rolle g} gedrückt. 

Da nun diese Rolle g, die Hammerbewegung mit- 
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Fig. 4. 
Kennedy’s Dampfhammer. 


macht, so wird der Bogenhebel i, an dem der Kolbenschieber 


hängt, die Steuerung desselben besorgen. 


In der Gesammtheit stellt dieser Hammer eine Ver- 
besserung des Dampfhammers von W. E. Newton (Eng- 
lisches Patent Nr. 644 vom 7. März 1867) vor. 


G. Kennedy’s Dampfhammergestell. 


Bemerkenswerth ist nach dem amerikanischen Patent 
Nr. 442898 vom 31. October 1889 das Hammergestell von 
G. Kennedy in Latrobe, Pa., welches aus einem Boden- 
rahmen (Fig. 4), den beiden geraden Seitenständern der 
Kopfplatte besteht, welche Theile mittels durchgehenden 
Längs- und Querschrauben ihre Verbindung erhalten, wäh- 
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Fig. 5. Fig. 6. 


Taylor’s Dampfhammergestell. 


rend der Dampfeylinder freistehend auf die Kopfplatte auf- 
gesetzt ist, sowie zwischen den Führungen des Hammer- 
bärs Gitterrahmen eingesetzt sind. | 

Hierdurch sollen die Gusstheile von Zugspannungen 
befreit und diese Kräfte ausschliesslich durch die Verbin- 
dungsschrauben aufgefangen werden. 


F. W. Taylor’s Dampfhammergestell (Fig. 5 und 6). 


Mit dieser eigenartigen, aus Zugstangen und Streben 
bestehenden, fachwerksartigen Gestellform soll eine gleich- 
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: ; * S. 123, das ia Kürze hier Vorgeführte. Bedeutet P (Fig. 9) 


zeitige Uebertragung der beim Arbeitsbetrieb auftretenden 
Stösse auf sämmtliche Gestellglieder bezweckt werden. 
(Uhland’s Technische Rundschau, 1891 Bd. 5 Tafel 54.) 


Bement und Miles’ Dampfhammer. 


Bei diesem, sowohl zum Gesenk- als auch zum Schnell- 
schmieden eingerichteten Hammer (Fig. 7) ist die federnde 
Verbindung des Cylinders und der Ambossplatte mit den 
Seitenständern bemerkenswerth, durch welche der Bestand 
des Gestellwerkes gesichert werden soll. 

Zudem wird beim Gesenkschmieden der Dampfzutritt 
beim Heben des Kolbens stark gedrosselt, um den Hammer- 
bär mit geringstem Dampfverbrauch schwebend zu halten, 
auch ist jede Schlagstärke mit oder ohne Oberdampf mit- 
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Fig. 7. 
Bement und Miles’ Dampfhanımer. 


tels Hebelsteuerung bequem zu erzielen, sowie Selbstgang- 
steuerung einzustellen. (American Machinist, 1889 Bd. 12 
Nr. 15*8.1.) 


F. H. Stacey’s Dampfhammer zum Feilenschmieden 
(Fig. 8). 

Um halbrunde bezieh. dreikantige Feilen zu schmieden, 
wird das Ambossgesenk in einem um Zapfen schwingenden 
Ambosskörper eingesetzt, welcher mittels eines Hebelgriffes 
während des Schmiedevorganges etwas gedreht werden 
kann, damit alle Theile der Feilenlänge unter die Hammer- 
bahn gebracht werden können. (Industries, 1889 Bd. 7 
* B. 368.) 


Form von Hammereinsätzen. 


Ueber die vortheilhafteste Form der Hammereinsätze 
berichtet A. Dieterich in Glaser’s Annalen, 1890 Bd. 29 
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die lothrechte Schlagkraft an der Flächenstelle A, ist 
ferner œ der Neigungswinkel der Tangirenden an dieser 
Stelle A mit der Lothrechten, so ist bei Eintritt des Gleich- 
gewichtes bezieh. am Ende des Hammerweges nach dem 


Fig. £8. 
Stacey’s Dampf hammer. 


Gesetz der Wechselwirkung die Kraft P gleich dem Wider- 
stande Q, welchen das Schmiedestück darbietet. 

Bei rechtwinkeliger Zerlegung ist p die normale und 
q die tangentiale Seitenkraft 
von P, wobei q auf die Be- 
wegung des Punktes A ohne 
Einfluss ist. 

Dahingegen kann wieder 
mit p eine Zerlegung nach 
r und s vorgenommen wer- 
den, so zwar, dass die 
wagerechte Seitenkraft r die 
zur Streckung und die loth- 
rechte s die zur Verdichtung 
nöthige Kraftstärke angibt. 

Diesen Kräften gleich, 
aber entgegengesetzt gerichtet sind die Streckungs- und 
Verdichtungswiderstände des Materials. 

Aus der Zerlegung folgt: 

p=Psina 
s=psin« 


N 
|] 

1] 
`~ 
Po 
ı 
' 

i 

t 

I 


u... oo 
; 


=- f _an.^ 


Fig. 9. 


Form von Hammer- 
einsätzen. 
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demnach 

s = Psin?’ « 
Ferner ist 

r= p cos 
daher 
r=Psin«.cos« 
Es verhält sich auch 
s:r = P sin? æ : P sin « . cos æ 
oder 
s:r = sin & : cos œ = tg &. 
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Demnach ist 
s=r.tga 
und für 
a — 45° 
wird i 
tgu =l und s=r= z P 
weil 


1 
r=P.,7sin2a 


ist, es sind also für einen Neigungswinkel der Hammer- 
bahn von 
u = 45° 

die Kräfte zum Schmieden und Strecken einander gleich 
und auch der halben Schlagkraft gleich. 

Ist die Bahn wagerecht, ist also œ = 90°, so ist auch 
p = P und daher auch s = P und r = 0, d. h. auf Strecken 
ist keine Kraft thätig. 

Hingegen wird die lothrechte Begrenzungsfläche für 
«=0 auch r=s=0 die vollständige Wirkungslosigkeit 
derselben auf Arbeitsleistung ergeben. 


F. Butzke’s elektrische Klingel. 
Mit Abbildungen. 
Unter der Bezeichnung als Reformglocke liefert die 
Actiengesellschaft für Metallindustrie F. Butzke und Co. in 
Berlin eine unter Schutz ‚gestellte elektrische Klingel, bei 


Butzke’s elektrische Klingel. 


welcher das die beweglichen Theile tragende gusseiserne 
Gestell selbst zum Schutzkasten entwickelt ist. Holz mit 
seinen Unzuträglichkeiten wird also hier überhaupt nicht 
verwendet, das Metallgestell aber lässt sich in Abmessungen 
und Stärken ausführen, welche bisher nur unter erheb- 
licher Vertheuerung hätten angewendet werden können; 
da endlich nur eine Oeffnung von solcher Grösse erforder- 
lich ist, dass die Bewegung des Klöppelstiles möglich wird, 
so können die Theile, auf deren Schonung es ankommt, 
besonders gut geschützt werden. 

Die einzelnen Theile sind in einfachster und sicherster 
Weise gelagert und befestigt. Alle Theile sind leicht zugäng- 
lich. Eine von aussen ohne Oeffnung des Schutzkastens zu 
bethätigende Stellschraube ermöglicht eine sehr bequeme 
Regulirung des Anschlages. 

In Fig. 1 ist die Reformglocke von hinten gesehen 


ı abgebildet; der Schutzkasten ist abgenommen und links 


daneben gestellt; Fig. 2 zeigt die Vorderansicht nach Ab- 
nahme der die Rollen bedeckenden, rechts daneben ab- 
gebildeten Kapsel aus Zinkguss. 

Auch die Glockenschalen besitzen bei der Reformglocke 


Fig. 2. 
Butzke’s elektrische Klingel. 


eine besondere Form. Wenn nicht eine der bisher üblichen 
Formen ausdrücklich verlangt wird, so wird eine der beiden 


in Fig. 3 im Schnitt gezeichneten 
Formen gewählt und dadurch ein (>< 3 


Klang der Glocke erzielt, welcher 
an Schönheit, Kraft und Fülle den 
der Glocken gewöhnlicher Form weit 
übertrifft. Fig. 3. 

Die Preise der Reformglocke Putzken dertrische 
mit stahlblauer Schale von 7, 8, 9 
und 10 cm Durchmesser stellen sich auf bezieh. 2,05, 2,10, 
2,35 und 2,45 M. und erhöhen sich nur wenig, wenn die 
Schale aus vernickeltem Stahl, vernickeltem Metall oder 
Metallguss besteht. 


De Poulpiquet’s elektrische Wächtercontroluhr 
mit einer Leitung.’ 


Bei der von Breguet in Paris ausgeführten Wächter- 
controleinrichtung de Poulpiquet’s kommt für jede Gruppe 
von Controlstellen bloss eine einzige Leitung zur Verwen- 
dung. Die Zahl der Stellen in jeder Gruppe kann beliebig 
gross sein; für gewöhnlich vereinigt man die Stellen jedes 
Stockwerkes zu einer Gruppe. 

Bei der Controluhr sind dann nur so viele Elektro- 
magnete vorhanden, als Gruppen bestehen. Der Contact 
zum Schliessen der Leitung in jeder Stelle hat nach Genie 
civil, 1892 Bd. 22 * S. 8, eine eigenthümliche Anordnung: 
Auf einer Achse sitzt eine Metallscheibe, in deren Stirn- 
fläche an einer gewissen Stelle eine Elfenbeinplatte eingesetzt 
ist; eine um die Achse gewickelte Spiralfeder erhält die 
Scheibe in ihrer Ruhelage, während welcher eine Contact- 
feder an dem Einsatze anliegt; der Wächter hat bei seinem 


! Vgl. auch Boardman 1891 380 * 271 und 28196. — Wagner's 
Wächtercontroluhr mit Sammlern (1892 285 270) stand bereits 
1882 im Opernhause zu Frankfurt a. M. in Gebrauch; vgl. 
1883 247 * 497. | 
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Controlgange einen besonderen Schlüssel auf das eine, vier- 
kantige Ende der Achse aufzustecken und die Scheibe so 
lange zu drehen, bis ein aus ihr vorstehender Stift sich an 
dem Haken fängt, in welchen der Ankerhebel eines Elektro- 
magnetes endet; die Feder ist dann gespannt, und die Con- 
tactfeder liegt auf der Scheibe selbst, so dass jetzt in dieser 
Stelle die Leitung durch die Rollen des Elektromagnetes, 
die Contactfeder, die Scheibe und deren Achse geschlossen 
ist. Wird später ein Strom durch den Elektromagnet ge- 
sendet, so lässt der Haken den Stift frei und die Spiral- 
feder führt die Scheibe in deren Ruhelage zurück, wobei 
die Geschwindigkeit des Rückganges durch einen Wind- 
flügel gemässigt wird, den die Scheibenachse mittels eines 
Räderpaares in Umdrehung versetzt. 

Hat der Wächter seine Runde vollendet und alle Con- 
tacte eingestellt, so hat er auf einen bei der letzten Stelle 
der Gruppe angebrachten Druckknopf zu drücken, um den 
Strom zu entsenden. Der Rückgang der Scheiben nimmt 
4 bis 5 Secunden in Anspruch, eine Zeit, welche völlig 
hinreicht, um den Punktirstift an der Uhr in deutliche 
Schwingungen zu versetzen. 

Es soll nun aber auch der Wächter am Ende jedes 
Rundganges sofort, also nicht erst am nächsten Tage, durch 
den punktirten Streifen benachrichtigt werden, ob er seine 
Runde richtig ausgeführt hat; denn hätte er eine Stelle 
übergangen, so würde ja der selbsthätig ablaufende Streifen 
gar nicht punktirt werden. Der Streifen selbst aber darf 
dem Wächter nicht zugänglich gemacht werden. Deshalb 
bringt de Poulpiquet in dem neben dem Druckknopfe be- 
findlichen letzten Contacte jeder Gruppe noch eine kleine 
Klappe an, welche für gewöhnlich durch einen Haken ge- 
halten wird, bei der Stromentsendung aber herabfällt. 
Wenn daher einmal die Klappe nicht fällt, so hat der 
Wächter eine oder mehrere Stellen übergangen und muss 
daher von vorn anfangen; er hat sonst keine Entschuldi- 
‚ung. Eine solche Anlage ist für die Lebensversicherungs- 
gesellschaft ausgeführt worden; sie besitzt 72 Stellen, die 
aber auf 95 vermehrt werden sollen. 

Man könnte ja der Einrichtung vorwerfen, dass man 
zwar erfährt, wann der Wächter die Runde beendet, nicht 
aber, wann er sie angefangen hat. Denn er könnte ja 
gleich nach Entsendung des Stromes wieder alle Scheiben 
drehen, auf den Druckknopf aber erst zur Zeit des Endes 
der nächsten Runde drücken. Dem könnte man jedoch da- 
durch begegnen, dass man den Schlüssel in eine besondere 
Büchse legt, in welcher ein Contact vorhanden ist, welcher 
das Herausnehmen und das Hineinlegen des Schlüssels in 
der Uhr markirt. 

Es sei daran erinnert, dass E. Adt in seinem ver- 
wandten Wiächtercontrolapparate (vgl. 1887 263 * 378) auf 
Grund einer ähnlichen Erwägung zwei Leitungen zu ver- 
wenden für gut fand. Ein diesem ganz ähnlicher Apparat 
von C. Th. Wagner (vgl. 1892 285 * 270) war bekanntlich 
1891 in Frankfurt ausgestellt; in ihm besitzen die Um- 
schalter der Controlstellen eine andere Einrichtung, als 
bei Adt, und die Schreibstifte sind durch Stechstifte ersetzt, 
letztere aber werden, wührend eine Leitung geschlossen ist, 
von der Uhr nur alle 5 (oder 10) Minuten durch Schliessung 
eines Contactes in Thätigkeit versetzt, weshalb hier kein 
Grund vorlag, die Batterieabnutzung bei Tage (wie bei 
Adt) durch Hinzufügung eines selbsthätigen Umschalters 


zu verhüten. 


Dinglerse polyt. Journal Bd. 289, Heft 12. 1893/1. 
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Elektrisch stellbare Weichen von Siemens 
und Halske. 


Mit Abbildungen. 


Die aus dem Wiener Werke von Siemens und Halske 
hervorgegangenen elektrisch stellbaren Weichen, welche 
auf der Frankfurter Ausstellung 1891 zu den wichtigsten, 
interessantesten und aufsehenerregendsten Neuheiten zähl- 
ten, haben bereits gelegentlich unseres Berichtes über die 
auf der genannten Ausstellung vorhandenen Eisenbahn- 
einrichtungen an dieser Stelle (vgl. 285 * 298) nähere Be- 
trachtung erfahren; weitere Mittheilungen über die zu 
solchen Weichenanlagen gehörigen Stell- und Controlvor- 
richtungen brachte späterhin das Illustrirte österreichisch- 
ungarische Pateniblatt, Jahrg. 1893, Nr. 9, S. 114. Darnach 
steht die mit Hilfe eines Elektromotors stellbare und mit 
einem Verriegelungsmechanismus versehene Weiche mit 
dem Stellorte und mit der Elektrieitätsquelle durch drei 
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Leitungen in Verbindung, wovon eine den Weg für jenen 
Strom, der den Motor von rechts nach links antreibt, die 
zweite den Stromweg im entgegengesetzten Sinne und die 
dritte für beide Fälle die Rückleitung bildet. Gleichzeitig 
dient von den zwei erstgenannten Leitungen die jeweilig 
freie, d. i. die nicht vom Arbeitsstrom durchflossene, als 
Controlleitung. Die schematische Anordnung der betreffen- 
den Stromwege erhellt aus Fig. 1 und 2, und zwar zeigt 
Fig. 1 die Apparate in einer Ruhestellung, wogegen Fig. 2 
die Lage der Apparate bei einer Weichenumstellung kenn- 
zeichnet, welche der obigen Ruhelage nachfolgt. 

Bei A sind die Stellvorrichtung nebst den Control- 
apparaten ersichtlich gemacht, welche am Centralweichen- 
stellwerke Platz finden; B ist ein gewöhnlicher, wahrschein- 
lich nur zur Vornahme von Leitungsuntersuchungen oder 
zur gelegentlichen Wegschaltung der Elektricitätsquelle 
dienender Ausschalter, der durch eine Feder stets sich 
selbst wieder einschaltet, Q bezeichnet die Elektricitätsquelle 
und C sind die elektrischen Theile der Weiche. 

Am Centralstellwerke A bildet ein zweispangiger Um- 
schalter a, dessen Handhabe (Stellhebel) nach Art der zu 
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Drahtzügen oder Rohrgestängen gehörigen Weichenstell- 
hebel jedes gewöhnlichen Centralstellwerkes mit den in 
dasselbe sonst einbezogenen Weichen- oder Signalstellhebeln 
nach Bedarf gekuppelt, d. h. durch Verriegelungen in Ab- 
hängigkeit gebracht ist. Je nachdem die Handhabe des 
Umschalters a von links nach rechts oder von rechts nach 
links umgelegt wird, erfolgt dadurch die Umstellung der 
Weiche von der Geraden auf die Abzweigung und umge- 
kehrt. Anschliessend an a ist ein aus zwei kreuzweis 
angeordneten Elektromagneten bc und de gebildeter Oon- 
trolapparat eingeschaltet, dessen vier Spulen mit dünnem 
Draht bewickelt sind; zwischen den vier Polen ist der 
drehbare, oben mit einer Signalscheibe versehene Anker f 
so angebracht, dass er nach rechts bezieh. nach links liegt, 
solange durch de bezieh. durch bc Strom fliesst, sich aber 
gerade stellt, wenn beide Elektromagnete stromlos werden. 
Ein zweiter Nebenapparat ist der elektrisch-selbsthätige Um- 
schalter g, nämlich ein mit Spulen aus dickem Draht ver- 
sehener Elektromagnet, dessen Anker bei Stromlosigkeit 
der Leitung oder ebensowohl bei vorhandenem schwachen 
Ruhestrom die Mittellage einnimmt und dadurch die metal- 
lische Verbindung der Klemme X,, mit K, sowie der 
Klemme K; mit K,, herbeiführt. Schliesslich befindet sich 
in A noch ein dritter Elektromagnet ; (nicht bezeichnet, 
in den Figuren der unterste), dessen Spulen gleich- 
falls mit starkem Draht bewickelt sind, und dessen Anker 
mittels einer kräftig gespannten Abreissfeder so ein- 
gestellt wird, dass er nur dann aus seiner Ruhelage ge- 
bracht und angezogen werden kann, wenn der durch die 
Spulen gehende Strom eine gewisse, besondere Stärke er- 
reicht. Der Anker stellt dann einen Kurzschluss zwischen 
den beiden Leitungen 8 und 9 her, wodurch der Strom 
über eine Widerstandsrolle w in die Windungen des Elektro- 
magnetes eines Alarmapparates P (z. B. ein Läutewerk) 
gelangt und diesen thätig macht. An Stelle des Elektro- 
magnetes į kann übrigens auch nur eine gewöhnliche Blei- 
sicherung in Verwendung kommen. 

Der in C, d. i. an der Weiche angebrachte Elektro- 
motor & ist mit einer mechanischen Vorrichtung gekuppelt 
(vgl. 1892 285 * 298), mittels welcher die Weiche für das 
eine oder für das andere Gleise eingestellt und in der er- 
langten richtigen Lage verriegelt wird. Mit dieser Vor- 
richtung sind weiters ein einarmiger, in der Ruhelage stets 
unterbrochener Umschalter © und ein zweiarmiger, in der 
Ruhelage stets contactgebender Umschalter y derart ver- 
bunden, dass / bei jeder Weichenumstellung gleich beim 
Beginn der Entriegelung, je nach der Seite derselben, auf 
die Klemme K, oder auf K, gelegt wird und hier so lange 
verbleibt, bis die Weichenumstellung richtig erfolgt ist, 
worauf wieder die Unterbrechungslage eintritt; erst un- 
mittelbar danach erfolgt die Umlegung des Umschalters y, 
der während der ganzen . Dauer der Weichenumstellung 
seine vorher innegehabte Lage beibehalten hat. Solange 
sich die Weiche nicht genau in ihrer Endlage befindet, 
d. h. solange die Zunge der Weiche nicht anliegt, bleibt für 
alle Fälle in Ø der Stromweg über K, oder über K} hergestellt. 

An den beweglichen Theilen der ganzen Stromweg- 
anlage lassen sich vier Hauptlagen unterscheiden. Die 
erste davon ist die in Fig. 1 dargestellte Ruhelage, welche 
eingenommen wird, solange die Weiche normal (zur Fahrt 
auf die Gerade) steht. In diesem Falle geht der Strom 
der Elektricitätsquelle @ durch die Leitungen 1, 2 über 


den Anker des Motors «, ferner über die Leitung 3, die 
Klemme X,, dann über 4, durch den Motorelektromagnet, 
über die Klemme K, die Leitung 5, Klemmen Ke K-, die 
Elektromagnetspulen b,a, die Klemmen K414, X, den Elek- 
tromagnet i, die Klemmen K;;, Kis, Kı, und die Leitung 6 
zu Q zurück. Dieser Strom wird zufolge des grossen 
Widerstandes, die ihm die dünndrähtigen Elektromagnet- 
spulen be darbieten, nur schwach und nicht im Stande 
sein, die Ingangsetzung und den Betrieb des Elektromotors & 
zu bewirken oder die Anker der Elektromagnete g und i 
aus ihrer Ruhelage zu bringen, wohl aber reicht der in 
Frage kommende Ruhestrom hin, den Anker f mit der 
Signalscheibe nach links abzulenken. Soll nun die Weiche 
auf Abzweigung gestellt werden, so hat zu diesem Ende 
der Centralweichenwärter in A die Handhabe des Um- 
schalters a umzulegen, wodurch dieser die in Fig. 2 ge- 
zeichnete Lage erhält. Der Strom findet dann von Q über 
1, 2, durch den Anker des Elektromotors «œ, über 3, K; 4, 
durch die Windungen des Motorelektromagnetes, ferner 
über K,,5, Kg, Ky, 9, Ki i, Kis, Kies Kip und 6 seinen Weg 
zu Q zurück. Dieser Strom ist wegen des geringen Wider- 
standes, den er in seinem Schliessungskreise vorfindet, 
kräftig genug, den Motor & so thätig zu machen, dass 
dieser die Umstellung der Weiche auf Abzweigung durch- 
führt. Der kräftige Strom verursacht auch gleich im ersten 
Momente seines Auftretens eine Ablenkung des Elektro- 
magnetankers bei g aus der normalen Mittellage, wodurch 
die zwischen A, und Ką, sowie zwischen Kig und K; 
bestandene leitende Verbindung unterbrochen wird. Aber 
auch dieser Strom ist noch immer nicht kräftig genug, 
den Anker des Elektromagnetes i aus seiner Ruhelage zu 
bringen. Bei Beginn der Weichenumstellung versetzt sich 
der Umschalter # in die in Fig. 2 mit vollen Strichen 
dargestellte Lage, geht jedoch nach Beendigung der Weichen- 
umstellung wieder in die gestrichelt dargestellte Lage 
zurück; unmittelbar darauf wechselt auch y mit seinen 
beiden Contactspangen von K, und K; auf K, und Ä, 
und verbleibt so bis zur nächsten Weichenumstellung. Es 
ist nunmehr die zweite Ruhelage eingetreten, welche sich 
von der ersten, in Fig. 1 dargestellten, dadurch unter- 
scheidet, dass die Umschalter a und y ihre zweite Con- 
tactlage einnehmen. Ein schwacher Ruhestrom kreist nun 
wieder von Q über 7, 2 durch œ, über 3, A,, £, durch 
den Motorelektromagnet, über K;, 7, Kg, Kio, de, Ku, An 
(der Anker von g liegt wieder in der Mittellage, wie es 
Fig. 1 zeigt), i, Kiş, Kiş Kı und 6 zu Q zurück. Da 
jetzt der Elektromagnet d e erregt wird, hat sich die Signal- 
scheibe des Ankers f nach rechts gelegt. Soll die Weiche 
schliesslich wieder in die ursprüngliche Lage zurückgebracht 
werden, so bringt der Centralweichenwärter die Handhabe 
des Umschalters a in die Normallage zurück. Ein un- 
geschwächter Strom findet dann seinen Weg von Q über 
1, 2, durch den Motoranker, über 3, X,, durch die Win- 
dungen des Motorelektromagnetes, über K;, 7, Kg, Ky, 9, 
Ko, Kı und 6 zu Q und macht den Motor thätig. Es 
erfolgt die Weichenumstellung und Verriegelung, und dann 
tritt endlich aufs Neue jene Apparatlage ein, wie sie in 
Fig. 1 dargestellt ist. 

Würde während einer der beiden Ruhelagen die Weiche 
etwa durch Aufschneiden verschoben, so erfolgt dadurch 
die Umlegung der Contactspange des Umschalters # aus 
der Unterbrechungsstellung auf die Klemme A, oder auf 
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K, und in diesem Falle gelangt der volle Strom von Q 
mit Umgehung des Motorelektromagnetes, nämlich über 
1, 2, 3, Ky B, Ky Ks, 7, Kg, Kg bezieh. über 1, 2, 3, 
Ku Pr Kı, Ky, 9, Kg Ko in die Elektromagnete g und i. 
Durch diesen Strom wird der Motor œ natürlich in keiner 
Weise beeinflusst, wohl aber der Anker von g umgelegt 
und dadurch die Signalleitung S unterbrochen, sowie 
gleichzeitig der Anker des Elektromagnetes è angezogen, 
demzufolge der Alarmapparat P in Thätigkeit geräth. 

Vermöge der vorstehend geschilderten Anordnung 
leistet also die Siemens und Halske’sche elektrische Weichen- 
stelleinrichtung nebst dem Weichenumstellen und Verriegeln 
noch Nachstehendes: Erstens wird durch den Controlappa- 
rat a regulär angezeigt, in weleher Lage sich die Weiche 
jeweilig befindet, zugleich aber auch das etwaige Auftreten 
einer Strom- oder Leitungsstörung unverzüglich signalisirt, 
indem sich die an f angebrachte Signalscheibe selbsthätig 
in die Mittellage stellt. Zweitens wird, wenn die Weiche 
etwa durch Aufschneiden verschoben würde, dieser Um- 
stand durch das oben erläuterte Thätigwerden des Alarm- 
apparates P kundgegeben. Schliesslich erfolgt während 
jeder Weichenumstellung und ebenso, wenn die Weiche 
aufgeschnitten würde, in früher dargelegter Weise die 
Unterbrechung der Leitung S. 

Diese letzte Anordnung ist vorwiegend in Hinblick 
auf österreichisch-ungarische Verhältnisse getroffen, näm- 
lich unter der Voraussetzung, dass ein elektrisch betriebenes 
Distanzsignal (das bei Ruhestrom Frei, bei stromfreier Lei- 
tung Halt zeigt) mit der Weiche in Verbindung steht, oder 
dass zur Weiche ein Einfahrtsignal gehört, das mit der 
Siemens und Halske’schen elektrisch-selbsthätigen Rückstell- 
vorrichtung (vgl. 1892 283 266) versehen ist. 


Zur Technologie des Glases. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 254 d. Bd.) 


Wirkung von Flüssigkeiten auf die Glasoberfläche. 


Den Angriff des Glases durch Wasser bestimmt E. Pfeifer 
aus der Zunahme des elektrischen Leitungsvermögens von 
Wasser, welches mit dem Glase in Berührung gestanden 
hat. (Wiedemann’s Annalen, Bd. 44 S. 239.) 

Ebenso bietet nach F. Kohlrausch die Leitfähigkeit des 
Wassers das bequemste Hilfsmittel, um den Vorgang der 
Lösung von Glassubstanz in Wasser zu verfolgen. (Be- 
richte der deutschen chemischen Gesellschaft, 1891 8. 3561.) 

Die in Folgendem vorkommenden Leitvermögen K 
gelten für 18° C. und beziehen sich auf Hg von 0° C., 
sind aber mit 10!° multiplicirt. Das reinste Wasser, 
welches man in grösseren Mengen herstellen kann, hat un- 
gefähr X=1; der Werth ist überall schon von dem 
beobachteten Leitvermögen der Lösung abgezogen worden. 

Würde das Gelöste aus Na SiO, bestehen, so würde 
man die gelöste Menge Substanz in Milligramm auf das 
Liter durch Multiplication von K mit 0,5 erhalten; K,SiO, 
würde etwa 0,64 als Factor haben. Reines NaHO würde 
den Factor 0,22, KHO 0,28 erhalten. 

Ist mehr Kieselsäure in Lösung, so wird der Factor 
grösser. Wie man sieht, schwankt derselbe bedeutend. 
Durch Eindampfen wurde nun thatsächlich der Factor für 
einige Lösungen von Gläsern bestimmt: 


Milligramm auf das Liter 
Schlechtes Flaschenglas . . . 

Mittleres E f 
Bestes ? "e 
Schlechtes Thüringer Glas . 
Mittleres ? » 
Bestes í s 
Gehlberger Glas 

Jenaer Normalglas 
Böhmisches Kaliglas . . . 
Sehr lösliches Kalikronglas 
á Borflintglas . . 5,2 


Es folgt daraus, dass die schlechteren Gläser theilweise 
freies Alkali in Lösung geben, die besseren einen Ueber- 
schuss von Kieselsäure. 

30 Glassorten bekannter Zusammensetzung wurden in 
feinstes Pulver verwandelt; die Oberfläche von 1 g Pulver 
war nach mikroskopischer Schätzung von der Ordnung 
eines Quadratmeters. 

Diese Pulver wurden mit der 100fachen Menge Wassers 
je 8 Tage lang unter öfterem Umschütteln behandelt. Die 
Lösungsgeschwindigkeit nahm rasch ab, und zwar je besser 
das Glas, um so rascher. Bei schlechten Gläsern ist sowohl 
die erste Menge, als auch das nachträglich in Lösung 
Gehende beträchtlich. 

Folgende Zahlen beziehen sich auf Pulver, deren Re- 
ductionsfactor vom Leitvermögen auf die gelöste Menge 
bestimmt worden war. Die römischen Zahlen bedeuten 
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die Nummer des Aufgusses. 


Tabelle I. 


Schlechtes 
Flaschenglas: 
2 Minuten . . 120 50 58 24 47 23 
1 Stunde . 256 | 123 || 110 98 105 51 
1 Tag. 880 | 278 || 250 |120 187 90 
8 Tage 1060 | 510 || 590 |280 420 1202 
Bestes 
Flaschenglas: f 
2 Minuten . . . 35 63 6,0] 11 1,4 2,5 
1 Stunde. . . . 47 19 80| 15 2,0] 36 
1 Tag. .... 77 | 188 17 36 4,4 7,9 
8 Tage 113 | 203 91 56 12 22 
Böhmisches 
Kaliglas: 
2 Minuten . .. 33 13 3,7 8,1 2,7 5,9 
1 Stunde . 43 92 5,0| 11 8,6 7,9 
1 Tag 75 | 165 12 26 6,6] 16 
8 Tage 112 | 246 | 44 | 97 || 28 | 62 
Jenaer 
Normalglas: 
2 Minuten . . . 46 34 3,4 2,5 2,0 1,5 
1 Stunde. .. . 62 45 6,51 47 3,0] 2,2 
1 Tag... + 88 64 15 11 6,4] 4,7 
8 Tage 130 59 36 26 20 15 


Die „Hartnäckigkeit der Auflösung“ von Glas ist bei 
verschiedenen Gläsern, wie man sieht, sehr verschieden. 
Das schlechte Flaschenglas gibt bei dem dritten Aufguss 
noch °? von dem beim ersten Aufguss Gelösten, das beste 
hingegen nur ')s. 

Von den übrigen Glaspulvern wurde vor der Behand- 
lung mit der 100fachen Wassermenge ein erster, einmaliger 
Aufguss mit der 20fachen Menge hergestellt, um con- 
centrirtere Lösungen zu erhalten. Dabei entstanden in 
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2 Tagen Lösungen, die bei den schlechtesten Kalksilicium- 
gläsern 1200 mg im Liter enthielten, bei mittleren 400, 
bei den besten 200 mg im Liter. Von den schwersten 
Bleisilicatgläsern löste sich dauernd verschwindend wenig. 
Um die dem Wasser ertheilten Leitvermögen zu ver- 
gleichen, ist in folgender Tabelle II unter kọ das Leitver- 
mögen des ersten Aufgusses der 20fachen Wassermenge 
angegeben. Unter K steht dann die Summe der drei Leit- 
vermögen, welche bei den drei ersten Aufgüssen der 
100fachen Wassermenge in je 8 Tagen entstanden, ver- 
mehrt um den fünften Theil von kọ. Unter koco steht end- 
lich das Leitvermögen, welches nach etwa 'j,jährigem Aus- 
laugen (mit 4- bis 6mal erneutem Wasser) ein neuer Auf- 
guss der 100fachen Wassermenge in 8 Tagen erhielt. 
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dem sich trotz '/sjäbriger Berührung mit Wasser eine be- 
trächtliche Löslichkeit (koo = 80) herausstellt. 

Höhere Temperatur begünstigt ausserordentlich die 
Löslichkeit von Glas in Wasser. 1° C. erhöht die Ge- 
schwindigkeit, in ungefähr geometrischem Verhältniss 
wachsend, um etwa 17 Proc. 

Bei 80° C. wurde während 7 Stunden aus dem aus- 
gelaugten Glaspulver fast halb so viel gelöst wie in einem 
halben Jahr bei 18°. 

Vergleichende Versuche erwiesen ferner, dass die Gläser 
sich nach ihrer hygroskopischen Beschaffenheit wesentlich 
ebenso ordnen, wie nach ihrer Löslichkeit. 

Ueber die Zusammensetzung des für chemische Geräthe 
geeigneten Glases sprach R. Weber auf der Hauptversamm- 


Tabelle II. 
| , Ta , R Gelöste 
Zusammensetzung nach Aequivalentverhältnissen Leitungsvermögen Menge in 
Glaspulver: Ge- ne re 
wicht. || Kali [Alkalil ZnO | MO | SiO} | B,0, chen 
Menge 
Spec. Zinkbariumkronglas, Jena . 3,11 65 | 7,7 | 12,2 |*23 1] 66 3,3 — 
Schwerstes Bariumkronglas, Jena 3,52 3,6 3,6 | 125 |* 3834 2| 57 5,4 _ 
Bariumkronglas, Jena . 2,87 78 | 113 | 45 |* 14,0 71 3,1 — 
Gewöðhnliches Zinkkronglas, Jena 2,64 8,4 | 14,8 | 12,2 |* 12,2 72 1,4 — 
Bestes Flaschenglas ; : 2,44 3,6 | 13,3 — 9,6 77 — — 
Jenaer Normalglas. . 2,59 — 14,5 5,4 14,8 ®| 69 1,8 2,0 
Englisch Kronglas, Jena 2,50 || 10 15,2 | — 9,7 14 1,4 — 
Borsiliciumkronglas, Jena . x 2,47 7,1 | 18,4 | — |* 09 £| 75 5,9 — 
Thüringer Glas A, aus Gehlberg 2,46 271144 — 94 7] 76 — 2,7 
Böhmisches Kaliglas x R 2,37 8,9 | 10,8 — 7,9 82 — 7 
Thüringer Glas B. . 2,52 4,5 | 18,4 | — 13,4 ®| 68 — 3,5 
Feil’s Kronglas, Jena . 2,53 95 | 17,7 2,4 10,4 71 0,9 — 
Thüringer Glas C . . 2,46 4,6 | 18,8 | — 81 °| 73 — — 
D A 2,48 4,0 | 18,1 — 138,1 1° | 69 — 5 
Engl. Kronglas mit Baryt, Jena . 2,61 || 11 16,4 17 1* 6211 75 2,4 — 
Mittleres Flaschenglas ; : 2,51 3,5 | 19,8 | — 12,5 1? | 68 — — 
Thüringer Glas E . 2,48 3,9 | 19,8 | — 9,6 23| 71 — —— 
2 a Po. 2,45 3,9 | 21,4 — 6514| 72 — 18 
Schlechtes Flaschenglas . . . . - | 2,48 13 | 21,6 | — 681| 72 — — 
Kalikronglas, Jena. . . . . . . . . || 2,72 | 25 25 10,8 |* 13,26 | 62 — 30 
Bleigläser: 
Schwerstes Flintglas, Jena . 5,86 — — — |*49 51 — 5 1 0 — 
Sehr schweres Flint, „ . 4,51 4,7 4,7 — 1* 30 65 — 40 9 0 — 
Gewöhnliche , 5 8,59 8,1 8,9 — |* 20 71 — 300 | 100 7 — 
Engl. leicht A J 3,21 7,4 9,3 — |* 14,4 76 — 360 130 7 = 
Extra „ £ á 2,94 6,6 | 12,3 — |* 96 78 — 350 | 190 6 — 
Bleikrystallglas . 3,04 || 11 11,4 — |* 11,6 77 — 800 | 350 30 — 
Gläser ohne Kieselsäure: P05 
Phosphatkronglas, Jena . 2,58 || 15 15 — |*23 "| 57 5,0 500 | 3820 20 — 
Boratflintglas, Jena . 2,77 — 4,1 | 12,6 |* 29,618 1 — |66 1000 I 1000 60 50 
1 Dabei 10,0 BaO and 1,0 PbO. 7 0,4 A203 18 1,1 AlO 
2 21,0 BaO. 8 2,2 AlnOg 14 1,3 AlyOg 
3 9,5 BaO. ? 0,3 MgO 15 2,1 Al0O3 
4 0,4 A03 10 1,7 AlgOg 16 24 BaO. 
° 1,5 AlO 11 4,2 BaO. 17 12 MgO, 11 Al,0g. 
6 0,7 Al0O3 12 2,3 AkO}. 18 7 PbO, 10 AlyO;. 


In der Tabelle ist auch das specifische Gewicht und 
die chemische Zusammensetzung der Gläser aufgenommen. 
Unter Alkali steht die Summe K,O + NaO; unter MO die 
Summe der anderen Metalloxyde; enthält das Glas keinen 
Kalk, so bekommt die Zahl einen Stern *. Die Zahlen 
bedeuten nicht Gewichtsverhältnisse, sondern Aequivalent- 
verhältnisse, auf die Summe 100 berechnet. Sie müssen 
also, um in Gewichtsverhältnisse verwandelt zu werden, 
mit dem Aequivalentgewicht multiplicirt werden. 

Bessere Gläser werden im Allgemeinen in der Art 
ausgelaugt, dass sie nach längerem Verweilen in Wasser 
gegen einen weiteren Angriff widerstandsfähiger werden. 
Eine Ausnahme hiervon bildet das englische Kronglas, bei 


lung der Gesellschaft für angewandte Chemie (Zeitschrift 
für angewandte Chemie, 1891 8. 662). Die Klagen über 
ungenügende Widerstandsfähigkeit. vieler im Handel vor- 
kommender, für chemische Arbeiten bestimmter Glasgefässe 
haben sich in neuerer Zeit wiederholt. 

Das Glas einer feingetheilten Burette, die nach län- 
gerem Gebrauch ganz trübe wurde, so dass man die 
Theilung kaum ablesen konnte, hatte folgende Zusammen- 
setzung: 


SiOz 2 222220. 69,86 
Al,O;, re&203 ©. >. 1,05 
CaO . .. a.a... 828 
K0 8,86 
NaO 17,00 
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Daraus berechnet sich das Atomverhältniss von dünnten Säuren erleiden, angegeben. Wir finden darin 
SiO, : CaO ; f K0 für den Angriff der Glaskolben durch Wasser die folgenden 

sn Zahlen: 62, 31, 29, 17, 13, 9, 7, 5, 4 (Gewichtsverlust in 


Hiernach liegt ein mit Alkali derart übersetztes, dem 
Wasserglase ähnliches Material vor, dass „man es that- 
sächlich unter Händen haben musste, um solchen Unfug 
als glaubhaft anzuerkennen“. Das gleiche Urtheil gebührt 
dem Material einer Kochflasche, das sich nach 4wöchent- 
lichem Stehen mit Wasser an der Innenfläche mit einer 
gelatinösen Schicht bedeckt hatte. Der Kolben hatte bei 
einer zweiten Füllung 0,162 g Substanz an das Wasser 


abgegeben. Die Analyse ergab folgendes Resultat: 
SiO» EL oae e G au Zar a 74, 2 
AlnO;, Fe0O3 e. s > œ 0, 4 
CaO .. r a aaa a DR 
KO: en 8 
NaO. 222.2... 122 
Das Atomverhältniss ist: 
N. . [K0 
SiO% . CaO . ( N20 
11,8 1 2,64 


Ein solches Glas wurde aus einem Materialgemenge 


erhalten von: _ 
100 Sand, 
14 Kalkspath, 
14.5 Potasche, 
28,0 Soda. 
Es ist jedem Praktiker ersichtlich, dass solches Ge- 
menge kein gutes Glas geben kann. 
Die Analyse zweier guter Gläser ergab: 
Hohlglas von 


Stutzerbach Anderes 
SiO . 78,2 72,1 
AlO;, F&03 2,0 1,4 
CaO. . 9,1 11,5 
KO... 1,7 5,6 
NaO 13,9 10,06 
Das Atomverhältniss ist: 
; f K0 
7,6 1 1,4 
5,8 1,0 1,0 


Die Analyse eines Glases älterer Abkunft, aus dem 
Geräthe angefertigt wurden, welche bei langem Stehen an 
freier Luft nicht beschlugen, den Staub nicht fixirten und 
dabei vom Säuredunst nur verschwindend angegriffen 
wurden, hatte folgende Zusammensetzung: 


SiO a u, |; 5 | 
Ally, Fels ee u 1,9 
Fl M . . 97 
KO . 67 
N20 . 2.2.2220. 106 
mit dem Atomverhältniss: 
K,O 
SiO, : CaO : (NEO 
7,2 1 1,34 


Ein Kolben aus diesem Glas von 100 cc Inhalt gab 
bei 6stündigem Kochen nur 0,008 g an das Wasser ab. 
Das Glas lässt sich noch ohne besondere Schwierigkeiten 
bearbeiten. | 

In einer weiteren Mittheilung (Zeitschrift für an- 
gewandte Chemie, 1892 S. 456) macht R. Weber darauf auf- 
merksam, dass bei besseren Gläsern der Kalkgehalt ge- 
steigert werden müsse. In einer grösseren Tabelle wird 
der Gewichtsverlust, welchen Kolben bekannter Zusammen- 
setzung von 100 ce Inhalt bei 5 Stunden langem Kochen 
mit Wasser beziehungsweise 3stündigem Kochen mit ver- 


Milligramm), für eine Lösung von 2 Proc. kohlensaurem 
Natron die Zahlen: 283, 160, 130, 124, 50, 45, 42, 26, 25 (Ge- 
wichtsverlust in Milligramm bei 3 Stunden langem Kochen). 
Die ersten Zahlen dieser Reihen beziehen sich auf schlecht 
zusammengesetztes Glas, die letzteren auf besser zusammen- 
gesetztes. Die Wirkungsintensität der alkalischen Flüssig- 
keiten ist demnach bedeutend grösser als die des Wassers 
und beziffert sich auf den 4- bis 6fachen Betrag. 

Für besondere Fälle sind Gläser von sehr hoher Wider- 
standsfähigkeit gegen Flüssigkeiten wünschenswerth. Für 
diese Zwecke dürften die folgenden drei Glassorten zu 
empfehlen sein: ein tbonerdehaltiges Grünglas, ein Fenster- 
glas oder das Glas einer strengflüssigen böhmischen Ver- 
brennungsröhre. Das Resultat ergibt folgende Tabelle: 


Abnahme eines 100-cc-Kolbens in Milligramm. 


Glasarten 
Wirkung von: 


Wasser 5 Stunden . . TE / 
Schwefelsäure 25 Proc. 3 Stunden . . 2 Us a 


Salzsäure 12 Proc. 3 Stunden . 31s a ja 
Ammoniak 10 Proc. 3 Stunden . . 6 31/a 4 
Phosphorsaures Natron 2 Proc. 8 Stunden || 10 15 5 
Soda 2 Proc. 3 Stunden. . . . . . 10 801. | 22 
Zusammensetzung 1 Siagarton 18 
SiO . 61,8 71,22 79,8 
Al203 6,0 1,5 0,9 
CaO 16,0 15,0 6,5 
K0 — — 3 
NaO 12,1 12,3 


Die Widerstandsfähigkeit der drei Glassorten ist über- 
raschend gross. Von Interesse ist der Umstand, dass das 
thonerdehaltige Glas 11 von Wasser stärker, von Alkalien 
aber bedeutend weniger angegriffen wird, als die beiden 
anderen Gläser. 

Die Untersuchung, welche an Glasarten, deren chemische 
Zusammensetzung in den Tabellen wiedergegeben ist, aus- 
geführt wurde, ergab auch, dass jene Gläser, welche über 
directem Feuer oder auf der Asbestplatte erhitzt werden, 
viel stärker angegriffen werden, als jene, welche man in 
Wasserbädern u. dgl. auf constanter Temperatur erhält; 
demgemäss wurde, um den Verhältnissen der Praxis ge- 
recht zu werden, die Versuchsreihe mit Kolben angestellt, 
die auf einem Asbestschälchen 8 bezieh. 5 Stunden erhitzt 
wurden. Das verdampfende Wasser wurde von Zeit zu 
Zeit ersetzt. 

Aus diesen Arbeiten ergibt sich Folgendes: Das Ver- 
hältniss von Kieselsäure zu Kalk und Alkali soll sich dem 
Ausdrucke: 

6810, : 1Ca0 : 1,3 bis 1,5 Alkali 
nähern. 

Etwas höhere Alkalibeträge können durch Steigerung 
der Kieselsäure verbessernd influirt werden. Das hat in- 
dessen seine Grenzen, denn selbst sehr saure Silicate können 
bei falschem Kalk- und Alkaliverhältniss mangelhaft sein. 
Bei Fenster- und Spiegelglas überschreitet die Atomzahl 
des Alkalis die des Kalkes; dann wird aber das Glas so 
schwer schmelzbar und zum Entglasen geneigt, dass es 
sich nicht vor der Lampe verarbeiten lässt. 
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SiO . re en 44 
Abos a 5 ee 200 
CaO ...... . 88 
KO n FRA 
NaO . ...... IL6 
mit dem Molekularverhältniss : 
SiO, : CaO : E 


8 1 1,5 
zeigt ausreichende Widerstandsfähigkeit gegen chemische 
Einflüsse. Bei höherem Kalkgehalte würde das Glas noch 
weniger von Reagentien angegriffen werden, der Darstel- 
lung solchen Glases würden dagegen erhebliche Schwierig- 
keiten entgegenstehen; auch würde sich bei solchen Gläsern 
der Uebelstand der Sprödigkeit in erheblichem Maasse zeigen. 

Glas Nr. 10 dagegen entspricht allen Anforderungen. 

Für einen ganz speciellen Zweck, so für die Leitung 
heisser, das Glas stark angreifender Diimpfe, dürfte dagegen 
Glas Nr. 13 anzurathen sein. Die allgemeine Verwendung 
dieses Glases für chemische Geräthe ist indessen in Folge 
seiner Schwerschmelzbarkeit ausgeschlossen. (Weber und 
Sauer, Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, 1892 
S. 70 und 1814; vgl. auch Weber, Sprechsaal, 1891 Nr. 14.) 

Ueber eine zweckmässige Zusammensetzung des Glases 
für mikroskopische Objectträger und Deckplättchen von 
R. Weber (Sprechsaal, 1892 8. 629). 

Unter Umständen wirkt die Glassubstanz der Object- 
träger und Deckplättchen nachtheilig auf die Beschaffen- 
heit der von ihnen eingeschlossenen Präparate. 

Besonders geschätzt ist das englische Deckglas; das- 
selbe behält an der Luft seinen Glanz bei; das deutsche 
Fabrikat dagegen beschlägt an der Luft. 

Die Analysenresultate beider Gläser sind in Folgendem 
gegeben: 

Englisches Deckglas Deutsches Deckglas 


SiO, 72,34 72,58 74,77 
AO; . 0,58 0,95 0,45 
CaO . 13,09 12,96 10,75 
Nao s %5 13,52 13,56 13,50 
Kö .. 0,47 — 0,20 
MO .. = = 0,33 
100,00 100,00 100,00 
Das Molekülzahlverbältniss ist: 
. fK 
SiOz : CaO : | NaO 
4,7:1:0,9 6,6:1:1,1 


Trotz der geringen Differenzen in der Zusammensetzung 
verhalten sich beide Glasarten verschieden bei ihrer Ver- 
wendung. 

Bildung zeolithischer Verbindungen durch Wirkung des 
Wasserdampfes auf mangelhaftes Glas von R. Weber (Sprech- 
saal, 1891 S. 589). 

Conservegläser aus schlechtem Glas bedeckten sich wäh- 
rend der Sterilisationsoperation an der äussersten Ober- 
flächenschicht mit krystallinischen Entglasungsproducten, 
in Folge der Einwirkung von Wasserdampf. Das Glas 
hatte das Molekülverhältniss: 

SiO : CaO : NaO 
9,6 1 3,2 

Das chemische Verhalten des Glases gegen Wasser und 
wässerige Lösungen wurde von F. Förster (Berichte der 
deutschen chemischen Gesellschaft, 1892 S. 2491) eingehend 
studirt. 

Verfasser füllte Glasröhren zu °4 mit destillirtem 
Wasser nud setzte diese Röhren aufrecht stehend 6 Stunden 
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lang den Dämpfen von siedendem Anilin aus. Nach be- 
endeter Digestion zeigten die Röhren eine scharfe Grenz- 
linie zwischen der Einwirkung des Wassers und des Wasser- 
dampfes. 

Unter dem Einflusse des hocherhitzten Dampfes über- 
ziehen sich die demselben ausgesetzten Glasoberflächen mit 
einer mehr oder weniger dicken Schicht weissen Zersetzungs- 
productes. Die Substanz liess sich ablösen, enthielt luft- 
trocken 27 Proc. Wasser. Durch Behandeln mit Wasser 
konnte derselben Alkalisilicat entzogen werden; die Zu- 
sammensetzung der nach dem Ausziehen mit Wasser hinter- 
bliebenen Substanz ist unter I, diejenige der ursprünglichen 
Glassubstanz unter II angeführt: 


I JI 
CaO . 11,0 Proc. 8,9 Proc 
AlyOz . . 3,7 A 0,9 r 
NaO, K,O 10,0 n 18,5 n 
SiO. .. 75,3 » 71,7 , 


Dus Wasser selbst greift bei 6stündiger Digestion bei 
183° C. die Wände der Röhren in der Art an, dass die- 
selben mit einer weissen, flockigen‘, mechanisch leicht zu 
entfernenden Substanz bedeckt sind; dieselbe besteht zum 
grossen Theile aus SiO, neben wenig Kalk. Das Mengen- 
verhältniss der dem Glase entzogenen Bestandtheile war 
SiO, 55,1, CaO 3,5, K,O, 41,17; das Glas wird bei hoher 
Temperatur in demselben Sinne ausgelaugt, wie bei niedriger. 

Verfasser untersucht ferner Wasserstandsröhren auf 
ihre Widerstandsfähigkeit durch Titriren des Gelösten mit 
!!ıo Normalalkali; es ergibt sich, dass die Wasserstands- 
röhre aus Verbundglas (siehe diesen Bericht weiter oben) 
auch gegen chemische Einflüsse erheblich widerstandsfähiger 
ist, als irgend ein anderes bisher untersuchtes Glas. (Die 
Innenwand dieser Röhren bestand aus Schott’schem Ther- 
mometerglas 591.) 

Zum Studium der Einwirkung der Alkalien und Salze 
auf die Glasoberfläche wurden Lösungen derselben in 
Rundkolben gebracht; die Dauer der Einwirkung betrug 
50 Tage bei gewöhnlicher Temperatur oder 3 Stunden bei 
100° C. Die Menge des in Lösung gegangenen Glases 
wird, in Milligramm angegeben, in einer Reihe von Tabellen 
zusammengestellt. Es zeigte sich dabei, dass kieselsäure- 
haltige Natronlauge das Glas stärker angreife, als reine 
Lauge. Nach Ansicht des Verfassers ist das Verhalten 
des Caleiumsilicates zur Erklärung dieses Vorganges maass- 
gebend. Das saure Silicat wird durch Einwirkung des 
Natronhydrats hydratisirt und als neutrales Natronsilicat 
in Lösung gebracht; Calciumsilicat wird in Na,SiO, und 
Caleiamhydrat umgewandelt. Ist nun eine gewisse Menge 
Ca(OH), in der Lösung enthalten, so wird dasselbe den 
letzteren Vorgang verzögern oder hintanhalten. Bei Gegen- 
wart von Na,SiO, bildet dieses mit Kalkhydrat CaSiO, 
und NaHO nach der Gleichung: 

Na,Sı0, + Ca(OH), = CaSi0;, + 2NaHO 
und die Lösung gewinnt von Neuem die Fähigkeit, Calcium- 
silicat zu zersetzen. Die Versuche bestätigen diese An- 
nahme. 

Verfasser gelangt zu folgenden Schlüssen : 

1) Lösungen kaustischer Alkalien wirken auf Glas 
sehr viel stärker ein als Wasser, indem sie, wenn man von 
ganz verdünnten Lösungen absieht, alle Bestandtheile des 
Glases, also das Glas als solches auflösen. 

2) Von den kaustischen Alkalien wirkt Natronlauge 
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am stärksten ein, dann folgt Kalilauge und schliesslich 
Ammoniak und Barytwasser. 

3) Die Steigerung der Temperatur vermehrt die Stärke 
des Angriffes der Alkalien sehr beträchtlich. 

4) Mit der Concentration der wirkenden Alkalilösungen 
wächst bei erhöhter Temperatur die Angreifbarkeit der 
Gläser anfangs rasch, um aber alsdann nur langsam weiter 
zuzunehmen. 

5) Bei gewöhnlicher Temperatur wirken stark con- 
centrirte Alkalilösungen schwächer als verdünntere Lösungen 
auf Glas ein. 

6) Reine, nicht zu hoch concentrirte Alkalilösungen 
wirken schwächer auf Gläser als solche, welche durch ge- 
ringe Mengen von Kieselsäure verunreinigt sind. 

7) Kohlensaure Alkalien greifen schon in sehr ver- 
dünnten Lösungen Glas sehr viel stärker an als Wasser. 
Ihre Wirkungsweise entspricht weniger der von kaustischen 
Alkalien als vielmehr derjenigen anderer Salze. Bei äqui- 
valenter Concentration wirken die Lösungen von Natrium- 
carbonat stärker als diejenigen von Kaliumcarbonat. 

8) Die Einwirkung von Salzlösungen auf Glas setzt 
sich, je nach deren Concentration und der Art des gelösten 
Salzes, in wechselnder Weise aus der Einwirkung des 
Wassers und derjenigen des vorhandenen Salzes zusammen. 

9) Beide Arten des Angriffes werden von der Zusam- 
mensetzung des Glases verschieden beeinflusst. 

10) Von den Salzen greifen diejenigen stärker als 
Wasser an, deren Säuren unlösliche Kalksalze bilden. Bei 
diesen nimmt die Wirkung mit der Concentration zu. 

11) Weniger als Wasser greifen die an, deren Säuren 
lösliche Kalksalze bilden; bei diesen nimmt die Wirkung 
mit wachsender Concentration ab. 

Beurtheilung der Glasgefässe zu chemischem Gebrauche 
von F. Mylius und F. Förster (Zeitschrift für Instrumenten- 
kunde, 1891 S. 311 und 375). Verfasser untersuchten das 
Verhalten von Flaschen und Kolben gegen Wasser. 

Verfasser schlagen vor, die auf Widerstandsfähigkeit 
zu prüfenden Glasgefässe zunächst 3 Tage hindurch (zur 
Entfernung der Verwitterungsproducte) mit Wasser von 
20°C. zu behandeln, die entstandene Lösung zu beseitigen 
und das Gefäss mit reinem Wasser von Neuem 3 Tage 
lang in Berührung zu lassen. Die Lösung wird jetzt durch 
Titriren mit *"Jıooo Normalsäure und Jodeosin als Indicatoren 
auf ihren Alkaligehalt geprüft. 

Die Verfasser gelangen zu folgenden Schlussätzen: 

Die Einwirkung von kaltem Wasser auf Glas erfolgt 
anfangs sehr schnell, wird aber bald wesentlich lang- 
samer. Die Verlangsamung ist auf Entstehung einer aus- 
gelaugten, schwer durchdringlichen Schicht zurückzuführen. 
Die Stärke des Angriffes von Wasser auf Glas wird durch 
Verwitterungserscheinungen beeinflusst. Das Verhältniss 
der Angreifbarkeit durch kaltes und heisses Wasser ist 
bei einzelnen Glassorten verschieden. Die Behandlung von 
Glasgefässen mittlerer Beschaffenheit mit Wasser ist für 
die Erhöhung ihrer Widerstandsfähigkeit von grossem 
Nutzen, in viel geringerem Grade bei schlechten Gläsern. 
Glasoberflächen haben die Eigenschaft, Alkali aus Lösungen 
zu absorbiren und bei dem Abspülen mit Wasser fest- 
zuhalten, so dass es einer längeren Berührung mit 
Wasser bedarf, um das Alkalı wieder aus dem Glase zu 
entfernen. 

Ueber die Beurtheilung von Glasgefässen zu chemischem 


Zur Technologie des Glases. 
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Gebrauche. Die Einwirkung von Wasser auf Glas von 
Mylius und Förster (Zeitschrift für analytische Chemie, 1892 
S. 241 bis 282). Eine umfassende und übersichtliche Zu- 
sammenstellung der auf diesem Gebiete durch Versuche 
der Verfasser und anderer Forscher gefundenen Resultate 
mit Literaturangaben. Die Arbeit ist zu umfangreich, als 
dass wir ihren Inhalt auszugsweise wiedergeben könnten; 
wir müssen uns daher auf die Wiedergabe der Sätze über 
die Einwirkung von Glas auf Wasser, welche die Verfasser 
(soweit sie nicht schon früher angenommen waren) durch 
eigene Beobachtungen und die von Æ. Pfeiffer und F. Kohl- 
rausch für erwiesen erachten, beschränken: 

1) Die Lösung von Glas in Wasser ist durch eine 
Zersetzung bedingt, bei welcher freies Alkali entsteht. 

2) Die Kieselsäure des Glases wird secundär durch 
das freie Alkali in Lösung gebracht. 

3) Die Bestandtheile der Lösung wechseln je nach den 
Bedingungen der Digestion. 

4) Die von einer bestimmten Oberfläche unter be- 
stimmten Bedingungen in Lösung gehende Menge Alkali 
ist ein Maass für die Angreifbarkeit des Glases unter 
diesen Bedingungen. 

5) Die Angreifbarkeit von Glasoberflächen durch kaltes 
Wasser sinkt mit der Digestionsdauer zunächst sehr schnell, 
um sich später constanten Werthen zu nähern. 

6) Verschiedene Glassorten zeigen eine verschiedene 
„Hartnäckigkeit“ der Lösung. 

7) Die Anyreifbarkeit des Glases steigt sehr schnell 
mit zunehmender Temperatur. 

8) Das Verhältniss der Angreifbarkeiten mehrerer Glas- 
sorten ist abhängig von der Temperatur. 

9) Aus Gläsern von gleicher Angreifbarkeit können 
ungleiche Gewichtsmengen Substanz in Lösung gehen. 

10) Die Angreifbarkeit eines guten Glases wird durch 
Vorbehandlung mit Wasser wesentlich herabgedrückt. 

11) Je schlechter ein Glas ist, um so weniger wird 
seine Angreifbarkeit bei der Behandlung mit Wasser ver- 
ringert. 

12) Die Angreifbarkeit von Glasoberflächen wird durch 
Verwitterungseinflüsse geändert. 

13) Nach der Behandlung mit Wasser haben die Glas- 
oberflächen die Eigenschaft, Alkali aus den entstandenen 
Lösungen zu fixiren und bei erneuter Behandlung mit 
Wasser wieder abzugeben. 

14) Die Kaligläser sind bei weitem löslicher als die 
Natrongläser; die Unterschiede verschwinden aber in dem 
Maasse als die Gläser reicher an Kalk werden. 

15) In der Substanz von Glasgefässen geringerer An- 
greifbarkeit durch kaltes und heisses Wasser müssen Kalk, 
Alkalien und Kieselsäure in einem bestimmten Verhältniss 
zu einander stehen. 

16) Von den bekannteren Glassorten sind die blei- 
haltigen Flintgläser in Wasser am wenigsten löslich, werden 
jedoch an ihrer Oberfläche corrodirt und durch Säuren 
leicht zersetzt. 

F. Mylius und F. Förster. Ueber Beurtheilung der 
Glasgefässe zu chemischem Gebrauche (Berichte der deut- 
schen chemischen Gesellschaft, 1892 S. 97). Kurze Mit- 
theilung, in welcher die Zusammensetzung des von Weber 
und Sauer (siehe obiges Referat) empfohlenen Glases 
Nr. 10 mit dem von den Verfassern empfohlenen Glase 
verglichen wird. 
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Letzteres Glas hat folgende Zusammensetzung: 


CaO. .... 99 

KO... .. 44 

NaO a o a 1 9,3 

AkO; 

Fe oS 1,0 

Si 2. . 15,4 
100,0 


SiO, : CaO : Alkali 
712 1 1,1 


Ueber -das Verhalten von Glas gegen Wasser vgl. 
ferner Mylius und Förster, D. p. J. 1889 273 42 82 und 181; 
Zsigmondy 1890 278 317. (Fortsetzung folgt.) 


Heizanlage des Rathhauses in Neuss mit Gasöfen. 


Die Firma J. G. Houben Sohn Carl in Aachen theilt uns 
mit, dass sie im Vorjahre sämmtliche Räume des nach den 
Plänen des städtischen Bauraths Thoma umgebauten Rathhauses 
zu Neuss mit ihren Gasheizöfen (vgl. 1888 270 * 458) versehen 
hat. Im Ganzen kamen 26 Gasheizöfen, darunter einige von 
ungewöhnlicher Grösse, zur Verwendung, welche sämmtliche 
Räume des Rathhauses in ausgiebiger Weise heizen. Es ist 
weder Centralheizung angelegt, noch sind Kohlenöfen aufgestellt, 
vielmehr müssen die Gasöfen die völlige Erwärmung bewirken 
Die Stadtbauverwaltung äussert sich durchaus befriedigt über 
die Leistungsfähigkeit der Anlage, sowie über die einfache und 
bequeme Abführung der Verbrennungsgase. 


Druckverlust in Wasser-, Luft- und Dampfröhren. 


Oberingenieur Flamant hat nach Annales des mines, 1893 
S. 196, als Ergebniss zahlreicher Versuche folgenden Ausdruck 
zur Berechnung des Druckverlustes in geradlinigen Wasser- 
leitungen aufgestellt: 

ur ıı 

worin h den Verlust an Druckhöhe in Meter Wasser, L die 
Länge, D den Durchmesser der Leitung und U die Geschwindig- 
keit des Wassers in derselben, sämmtlich in Meter ausgedrückt, 
bedeuten; a ist ein Coäfficient, der für neue gusseiserne Röhren 
gleich 0,000185, für gebrauchte gleich 0,000230, dann für solche 
aus Glas, Blei und Weissblech gleich 0,000130 bis 0,000155 
zu setzen ist. Bei gebrauchten (Gusseisenröhren, also für 
a == 0,000230, wird 


7ı 1 
h = 0,00092 L (—) 5 
während nach der alten Weisbach'schen Angabe 
2 
h = 0,001218 L L 
zu setzen ist. Für U = 1 m wird z. B. 
bei D= . . . 0,05 0,5 m 
nach Flamant h = 0,0389 0,00217 m 
nach Weisbach h = 0,0243 0,00243 m; 


bei U=1 und D = 0,825 m ergeben beide Formeln den glei- 
chen Werth k = 0,00374 m. Röhren von weniger als 0,325 m 
Durchmesser verursachen nach Flamant's Regel grösseren Wider- 
stand als nach der Weisbach’schen, weitere umgekehrt; beson- 
ders für engere Röhren dürfte das Flumant’sche Ergebniss den 
Thatsachen besser entsprechen. 

Bezüglich des Druckverlustes in Dampf- und Luftleitungen 
wurden von Prof. Ledoux nach Annales des mines, 1892 IL S. 541, 
Beobachtungen angestellt und nach denselben Regeln über die 
Bestimmung der Durchmesser solcher Leitungen entwickelt. 
Dabei ist der Ausdruck Dei 


beibehalten, worin z den Druckverlust in Atmosphären zu 
10000 kg auf 1 qmm, L und D Länge und Durchmesser der 
Leitung in Meter, è das Gewicht von 1 cbm Luft oder Dampf 
in Kilogramm und U die Geschwindigkeit in Meter, endlich 
k einen Zahlencoäfficienten bedeutet, welcher sich aus Ledouz’ 
Versuchen für Luft zu 
k = 0,000000091 

ergibt. Dieser Werth wurde als Mittel der Beobachtungen an 
drei Leitungen von je nahezu 300 m Länge und den Durchmessern 
gleich 100, 71 und 47 mm erhalten und gilt jedenfalls inner- 
halb der bei den Versuchen vorkommenden Werthe von U 
gleich 10 und 80 m; er stimmt auch gut mit den Ergebnissen 
der früher von Stockalper durchgeführten Versuche, mit Aus- 


Kleinere Mittheilungen. 
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nahme von zweien der letzteren, welche Stockalper selbst als 
unverlässlich bezeichnet hatte. 

Für Dampf wurde die Ermittelung bei denselben Röhren, 
die früher für die Versuche mit Luft gedient hatten, vorgenom- 
men, und zwar bei jeder von den drei Leitungen an drei Stellen, 
nach je 100 m Länge. Hier wurde | 

= 0,00000011 
gefunden, welcher Werth mit dem von Gutermuth erhaltenen 
k = 0,000000114 befriedigende Uebereinstimmung zeigt. (Nach 
der österr. Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen, 1893 S. 411.) 


Ueber Molybdänmetall. 


Der Zeitschrift Stahl und Eisen (1893 Nr. 16) wird ge- 
schrieben: 

Unter den Metallen, welche dem Tiegelgusstahl behufs 
Erzielung sehr grosser Härte beigegeben werden, wird das 
Wolframmetall so lange die hervorragendste Stelle einnehmen, 
bis man ein anderes Metall gefunden haben wird, welches dem 
Stahl bei besserer Schmiedbarkeit und geringerer Sprödigkeit 
die gleiche Härte verleiht. 

Es sind zu derartigen Stahllegirungen bereits Uran, Titan, 
Cer u. s. w. vorgeschlagen und versucht worden, man hat diese 
Metalle indessen verlassen müssen, wohl meistentheils ihres 
unerschwinglich hohen Preises wegen. 

Es haben in neuerer Zeit einige Stahlindustrielle ihr Inter- 
esse auf das dem Wolframmetall chemisch am nächsten ver- 
wandte Molybdänmetall gerichtet. 

Da das reine Molybdänmetall indessen in Folge seiner 
schwierigen Darstellungsweise als kostbares chemisches Präparat 
einen Preis hatte, der dessen Verwendung für die Technik aus- 
schloss, griff man zum Ferromolybdän, einer etwa l10procentigen 
Molybdän-Eisenlegirung. Es stellte sich jedoch heraus, dass 
diese Legirung, welche aus Schwefelmolybdän hergestellt war, 
nicht schwefel- und phosphorfrei zu erhalten und daher zu ge- 
nanntem Zwecke unbrauchbar war. 

Neuerdings ist nach einem der Firma Sternberg und Deutsch, 
chemische Fabrik in Grünau bei Berlin, in den meisten Industrie- 
staaten patentirten Verfahren (D. R. P. Nr. 69704) sowohl die 
Preis- als auch die Frage nach der Güte des Molybdänmetalls 
als gelöst zu betrachten, da diese Firma das Molybdänmetall 
zu einem Preise von etwa 8M. für das Kilo bei einer Reinheit 
von 96 bis 98 Proc. in den Handel bringt. 

Der Gang des Verfahrens ist der, dass molybdänsaurer 
Kalk, der leicht chemisch rein zu erhalten ist, mit Koble reducirt 
wird. Das Molybdänmetall hat sich vom Kalk getrennt und 
letzterer wird mittels Salzsäure entfernt. Man erhält nach 
diesem Verfahren ein Molybdänmetall, welches ausser etwa 
3 Proc. chemisch gebundenen Kohlenstoff andere Stoffe als 
Molybdän nicht enthält. 

Versuche, welche mit diesem Material gemacht wurden, 
ergaben, dass der Zusatz des Molybdäns zu dem Stahl nur etwa 
50 Proc. des anderenfalls erforderlichen Wolframgehalts zu be- 
tragen habe, um dieselbe Härte zu erzielen, ein Umstand, der 
vielleieht mit dem Atomgewicht beider Metalle (Wolfram = 184, 
Molybdän = 96), sowie deren spec. Gewicht (Wolfram = 19, 
Molybdän = 9) im Zusammenhange stehen dürfte. Der erhal- 
tene Stahl hatte bei 2 Proc. Molybdängehalt eine silberweisse 
Farbe, sammetartigen Bruch und eine ausserordentliche Härte. 

Jedenfalls wäre es an der Zeit, wenn nunmehr von fach- 
männischer Seite die den Wolframstahlsorten entsprechenden 
Molybdänstähle hergestellt und damit Versuche in grösserem 
Maasstabe gemacht würden. Dieselben dürften manche werth- 
volle Eigenschaft aufzuweisen haben. 


Elektrische Kraftübertragung in Rodewisch. 


Auf dem Messingwerke Rodewisch in Sachsen waren bisher 
die beiden etwa 1 km von einander entfernten Werke nur mit 
Wasser- und Dampfkraft ausgerüstet. Um die hohen Kosten 
und den Zeitverlust zu umgehen, welche die Beförderung der 
Materialien von einem Werke zum anderen verursachte, ist nach 
dem KElektrotechnischen Echo, 1893 S. 205, das nur mit Wasser- 
kraft betriebene Werk ausser Betrieb gesetzt, an das andere 
aber ein Neubau angefügt worden; eine 55 F-Turbine an der 
Stelle des ersteren treibt eine Dynamo, und eine Doppelleitung 
aus Kupfer führt deren Strom dem beim Neubau aufgestellten 
Motor zu. Letzterer treibt theils allein, theils mit einer Dampf- 
maschine die Betriebswelle und mittels eines Riemens die vor- 
handene Lichtmaschine. Die wirkliche Nutzleistung zwischen 
Dynamoachse und Motorachse wird zu 76 bis 78 Proc. angegeben. 
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Neuerungen in der Aufbereitung. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 271 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


In Amerika hat besonders bei der Aufbereitung quar- 
ziger Golderze eine neue Vorrichtung zum Zerkleinern eine 
ungemein rasche Verbreitung gefunden, so dass zur Zeit 
allein in Kalifornien mehrere Hundert derselben im Be- 
trieb sind. Es ist dies die Huntington- Mühle, die von Cal- 
vert, Cornes and Harris in London gebaut wird. Schon 
seit Jahren war man besonders beim Verarbeiten quarziger 
Golderze bestrebt gewesen, das Erzkorn bei der Zerkleine- 
rung möglichst unverletzt zu lassen, den dasselbe um- 
schliessenden Quarz also ähnlich wie die Schale einer Nuss 
zu entfernen, ohne dabei letztere zu verletzen. Die Poch- 
werke eignen sich hierzu am allerwenigsten; wenn sie 
dennoch mit den Quetschwalzen, die jener Bedingung 
offenbar viel besser nachzukommen im Stande sind, bis 
jetzt erfolgreich concurriren konnten, so hat dies vornehm- 
lich darin seinen Grund, dass man in ihnen gleichzeitig 
zerkleinern und amalgamiren kann, was bei den Quetsch- 
walzen nicht möglich ist. Die Huntington-Mühle erfüllt 
zwar nicht in gleichem Maasse wie die Quetschwalzen 
jene Bedingung, das Erzkorn beim Zerkleinern des Quarzes 
unberührt zu lassen, indessen kann bei ihr, wie bei den 
Pochwerken, gleichzeitig zerkleinert und amalgamirt werden. 
Ihre auffallend rasche Verbreitung scheint sogar dafür zu 
sprechen, dass sie unter diesen Umständen noch vortheil- 
hafter wie jene arbeitet. 

Die Huntington-Mühle, die eine gewisse Aehnlichkeit 
mit der bekannten Dingey-Mühle hat, besitzt eine feste 
runde Bodenplatte mit hohem senkrechtem Rande. Die 
Mitte dieser Platte hat eine Durchbohrung für eine kräf- 
tige senkrechte Achse, die durch ein unter der Boden- 
platte befindliches konisches Rädervorgelege in Drehung 
versetzt werden kann. Diese Achse trägt in ziemlicher 
Entfernung über der Bodenplatte einen parallel mit dieser 
gerichteten, radähnlichen Träger, an welchem an dreh- 
baren senkrechten Achsen drei, auch vier schwere, als 
Läufer dienende Rollen fast bis auf die Bodenplatte und 
bis an den Rand derselben pendelnd aufgehängt sind. Beim 
Betriebe drehen sich dieselben im Kreise herum, werden 
hierbei in Folge der Üentrifugalkraft gegen den hohen 
Rand der Bodenplatte getrieben und in Folge der hier- 
durch erzeugten Reibung gezwungen, an diesem entlang 
zu rollen; sie haben also ausser der Kreisbewegung noch 
eine Eigenbewegung um ihre senkrechte Achse, ähnlich 
wie sich die Planeten bei ihrem Laufe um die Sonne auch 
um sich selbst drehen. Die zu zerkleinernden Erze werden 
seitlich eingetragen. An dem Träger befestigte Körper 
sorgen für ein gutes Durchrühren derselben. Der Austrag 


erfolgt durch eine Anzahl von Sieben, welche in einer ge- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 18. 1898JI11. 


wissen Höhe in den senkrechten Rand der Bodenplatte 
eingesetzt sind, in eine tiefe Rinne rings um dieselbe. Die 
Mühle wird zur Zeit in drei Grössen, über deren Dimen- 
sionen, Leistungen und Kraftbedarf die folgende Tabelle 
Auskunft gibt, gebaut: 


Leistung 
in eng- 


Durch- Gewicht in 


bedarf-in 


Grösse messer in | englischen lischen Pf 
. erde- 
Meter Tonnen Tonnen in stärken 


24 Stunden 


Neben geringen Anschaffungskosten — rund 6500 M. 
für Grösse Nr. 1 — sollen bei diesen Mühlen die Queck- 
silberverluste geringer sein, als bei Pochwerken; ausser- 
dem sollen in ihnen sich auch thonige Erze verarbeiten lassen, 
die sich in Pochwerken gar nicht oder doch nur sehr schlecht 
behandeln lassen. 

In den Industries vom 7. October 1892 wird auf 8. 337 
und 338 eine von Mudie erfundene Vorrichtung zum Zer- 
kleinern und gleichzeitigen Amalgamiren von quarzigen 
Golderzen beschrieben. Dieselbe besteht im Wesentlichen 
aus einem halbrunden Troge A (Fig. 14) aus Gusseisen 
von 3 Fuss liohter Weite, welcher mit drei Bogenstücken B, C 
und D auf den mit einer Eisenplatte T bekleideten Balken E, F 
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Fig. 14. 
Vorrichtung zum Zerkleinern und Amalgamiren von Mudie. 


und @ aufruht und durch die beiden Arme H und J, 
welche mit einem geeigneten Hebelwerk verbunden sind, 
hin und her gerollt werden kann. Fig. 15 zeigt die überaus 
einfachen Einrichtungen, durch welche jegliches seitliche 
Verschieben des Troges A auf seinen Unterlagen E, F 
und @ unmöglich gemacht wird. Der Trog A ist in drei 
Hauptabtheilungen getrennt, in welchen sich drei guss- 
eiserne Walzen J,, K und L befinden, und da ihr Durch- 
messer bedeutend kleiner als der innere Durchmesser des 
Troges A ist, bei dem Wiegen desselben hin und her 
rollen und dabei das eingetragene Erz sehr fein zerquetschen. 
37 
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Um einer Abnutzung des gusseisernen Troges A durch die 
fortwährende Bewegung der drei Walzen vorzubeugen, 
rollen dieselben nicht direct auf dem Troge, sondern auf 
einem untergeschobenen, entsprechend gebogenen Stücke 
Eisenblech M, das von Zeit zu Zeit ausgewechselt wird. Die 
Walzen haben ungefähr 2 Fuss Durchmesser und 1 Fuss 
Breite. N, O und P (Fig. 14) sind senkrechte, leicht aus- 
wechselbare Siebe von abnehmender Maschenweite, die ver- 
hindern, dass das Erz aus der höheren Abtheilung in die 


tiefere gelangt, bevor es auf den rich- 


tigen Grad zerkleinert worden ist. 
Q, R und S sind Rinnen, in denen 
sich Quecksilber befindet. 

Die quarzigen Erze werden zu- 
nächst in einer anderen Zerkleinerungs- 
vorrichtung genügend zerkleinert und 
dann durch die Eintragrinne V in 
die erste (oberste) Abtheilung des in 
der Minute ungefähr 54mal hin und 
ber schwingenden Troges A aufgegeben; gleichzeitig wird 
auch Quecksilber eingefüllt. Die Erze und das Quecksilber 
gelangen nun unter die hin und her rollende erste Walze J, 
und werden dabei von dieser zu einem Brei zermalmt, 
welcher durch das Sieb N in die zweite Abtheilung unter 
die Walze X gedrückt wird. Hier wiederholt sich derselbe 
Vorgang wie vorbin. Der Erzbrei wird so fein zerrieben, 
dass er nunmehr auch das zweite feinere Sieb, welches 
200 Maschen auf den Quadratzoll besitzt, passiren kann. 
Die Rinne R, durch welche der Brei fliessen muss, um in 
die dritte Abtheilung zu gelangen, ist mit amalgamirten 
Kupferplatten bekleidet. Die dritte Walze L zerreibt den- 
selben noch mehr, worauf er durch das dritte noch fein- 
maschigere Sieb P in die letzte, gleichfalls mit amalga- 
mirten Kupferplatten ausgekleidete Rinne S gelangt und 
danach den Apparat verlässt. 

Einer Mittheilung der vorgenannten Zeitschrift zu- 
folge, welche diesen Apparat als sehr brauchbar empfiehlt, 
sollen mit demselben in einer Woche 18 t goldhaltiger 
Quarz verarbeitet werden, 
wobei ein Pferd die nö- 
thige Kraft liefern kann. 
Er soll sich seiner Ein- 
fachheit und seiner leich- 
ten und bequemen Auf- 
stellung halber besonders 
für entlegenere Distrikte, 
in denen geübte Mon- 
teure nicht zu haben sind, 
eignen. 

The Engineering and 
Mining Journal ver- 


Fig. 15. 
Mudie’s Trogführung. 


rar AiR Ie öffentlicht auf 8. 297 des 
a ae ui vorjährigen Jabrganges 


eine ebenso einfache als 
leistungsfähige Kugelmühle, die von der American Manu- 
facturing Company in Cleveland, Ohio, in vier Grössen ge- 
baut wird. Wir entnehmen diesen Mittheilungen die 
nebenstehende Fig. 16, sowie nachfolgende Einzelheiten. 
Die Vorrichtung besteht aus dem ringförmigen Mahl- 
kranze E, welcher derartig ausgedreht ist, dass die Kugeln D 
über einen Bogen von mehr als 90° Anschluss an ihn 
haben. Durch das mit der Treibachse G verbundene, runde 
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Mittelstück B werden die Kugeln nicht nur in der Mahl- 


rinne herumgetrieben, sondern auch in genügender Weise 
auf und an diese gedrückt, um ein Zerreiben des Mahl- 
gutes bewirken zu können. Letzteres wird durch die mitt- 
lere grosse Oeffnung des Deckels A aufgegeben, fällt auf 
die konische Fläche des rotirenden Mittelstückes B und 
gelangt von hier in Folge der Centrifugalkraft und der 
eigenen Schwere in die Mahlrinne, von wo dasselbe, nach- 
dem es hier genügend pulverisirt worden ist, über den 
etwas erhöhten Rand derselben auf die schräge Fläche F 
fällt und bei L den Apparat verlässt. Der Feinheitsgrad 
des gemahlenen Materials richtet sich nach der Menge des 
aufgegebenen Gutes und der Schnelligkeit der Rotation 
des Stückes B und ist um so bedeutender, je grösser 
letztere und je geringer erstere ist. Der Antriebs- 


mechanismus, der durch die schräge Fläche F und die 
Kappe X von dem Mahlgange getrennt ist, besteht aus 
der senkrechten Welle G, auf welcher zu oberst das massiv 
gehaltene Mittelstück B und unten die aus zwei Theilen 
zusammengesetzte Riemenscheibe M befestigt sind, und ruhi 
allein in dem Stirnlager S, welches an den unteren Theil 
des Gehäuses mittels dreier Arme R befestigt ist und durch 


Fig. 17. 
Verladevorrichtung von Schüchtermann und Kremer. 


Rohr P Oel zugeführt erhält. Im Uebrigen führt sich die 
Achse G und das Mittelstück an den Kugeln D genügend, 
um jede sonstige Lagerung überflüssig erscheinen zu lassen. 

Neben dem Vorzuge grosser Einfachheit und sicheren 
Arbeitsganges soll nach der Angabe der Hersteller die 
Mühle mit geringerem Kraftaufwande als andere Kugel- 
mühlen arbeiten. 

Eine Einrichtung von Schüchtermann und Kremer in 
Dortmund soll beim Verladen der Förderkohle das Aus- 
lesen der Berge aus derselben erleichtern. Es ist nicht 
zu leugnen, dass die bisherigen Verladungsvorrichtungen, 
bei welchen die Kohle entweder direct durch einen 
Wipper oder eine feststehende Rutsche in die Eisen- 
bahnwagen gestürzt wird, dieses Auslesen sehr erschweren, 
indem dasselbe hierbei nur auf dem Wagen selbst ge- 
schehen kann. Man ersetzte aus diesem Grunde die feste 
Rutsche durch eine bewegliche, führte mittels dieser 
die Förderkohle auf ein Transportband in die Wagen 
und nahm das Auslesen auf dem Bande vor. Zweifellos 
war diese Einrichtung ein Fortschritt gegen die beiden 
erstgenannten primitiven Verladungsarten; allein auch bier 
hatte man noch mit dem Uebelstande zu kämpfen, dass 
der der Förderkohle beigemengte Gruss die Stückkohle 
und die Berge mehr oder minder bedeckte, so dass nicht 
immer sofort zu ersehen war, ob das unterliegende Stück 
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Kohle oder Schiefer war. Die Lesejungen sind deshalb in 
solchen zweifelhaften Fällen gezwungen, jene Stücke mit 
der Hand von dem aufliegenden Grusse frei zu machen, 
um prüfen zu können, ob es Kohle oder Schiefer ist. 
Unter diesen misslichen Umständen ist die ebenso ein- 
fache, als zweckentsprechende Auslesevorrichtung genannter 
Firma als ein wirklicher Fortschritt zu verzeichnen. Sie 
besteht aus einem länglichen, schräg aufgehängten Siebe A 
(Fig. 17), unter welchem sich eine volle Siebsohle B be- 
findet. Das Sieb erhält eine der zu verladenden Kohle 
entsprechend grosse Lochung und wird durch ein Ex- 
center C oder sonstwie bewegt. Die Förderkohle wird oben 
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mit einer derart veränderlichen Geschwindigkeit, dass er 
die Abwärtsbewegung ungefähr 2'.mal schneller als die 
Aufwärtsbewegung ausführt. Dies ist von grosser Wichtig- 
keit, wie folgende Erwägung zeigt. 

Das auf die Arbeitsfläche aufgebrachte Gut wird zu- 
nächst beim Beginn der ersten halben Excenterumdrehung 
in einer Wurflinie angehoben (Richtung des Pfeiles S); 
alsdann bewirkt die hier beginnende zweite halbe Um- 
drehung des Excenters einen so raschen Niedergang des 
Rahmens, dass hierdurch dem Gut die Unterlage entzogen 
wird, dieses sonach seine Bewegung frei fortsetzt und an 
einem anderen Ort der Arbeitsfläche auffällt, um alsbald 


Fig. 18. 
Sieb von Breitfeld und Danek. 


auf das Sieb A aufgegeben; in Folge der Siebbewegung 
rutscht sie nach dem unteren Ende des Siebes, während 
der Gruss und die Kleinkohle durch dasselbe hindurch 
auf die Sohle B fallen. Hier rutschen sie weiter nach 
unten und gelangen bei D auf das Transportband E; die 
Stückkohle und die Schiefer, die nicht durch das Sieb ge- 
gangen sind, fallen erst bei F' auf das Transportband, 
kommen also auf den Gruss zu liegen und können, weil sie 
völlig frei liegen, von den am Bande aufgestellten Lese- 
jungen sehr sorgfältig ausgelesen werden (D. R.P. Kl.1 
Nr. 67772 vom 21. Januar 1892). 

Von der Thatsache ausgehend, dass die Siebbewegung 
je nach der Natur des zu behandelnden Gutes eine ver- 
schiedene sein muss, hat die Maschinenbau- Actiengesellschaft 
vorm. Breitfeld, Danek und Co. in Prag-Karolinenthal eine 
Vorrichtung erfunden, um die Bewegung des Siebes sogar 
während des Betriebes beliebig zu ändern, wodurch es 
möglich ist, auf demselben Siebe die verschiedensten 
Materialien zu behandeln. B F G (Fig. 18) stellt die aus 
weiter unten auszuführenden Gründen verschiedenartig ge- 
staltete Arbeitsfläche vor, auf welche bei C bezieh. D das 
Gut aufgegeben wird, um sie bei J, II und III wieder zu 
verlassen. Ihre Bewegung erhält dieselbe durch das Ex- 
center E&E, welches jedoch nicht wie gewöhnlich fest mit 
der Arbeitsfläche verbunden ist, vielmehr ist dasselbe im 
Punkte P durch die Hängeschwinge a, deren Aufhänge- 
punkt A nach rechts und links verschiebbar ist, gestützt, 
während es in einem zweiten Punkte P) an dem die 
Arbeitsfläche tragenden Rahmen R angreift und diesem 
zwangläufig eine eigenthümliche verstellbare Curven- 
bewegung ertheilt. Dieselbe ist in Fig. 19 in schematischen 
Linien dargestellt. Hiernach beschreibt der maassgebende, 
an der Arbeitsfläche mittels eines Zapfens befestigte Punkt P, 
längere oder kürzere Curven, je nachdem die Excentricität 
von E grösser oder kleiner gewählt wird. Ferner nähern 
sich dieselben in ihrer Erhebung mehr der Senkrechten 
oder der Wagerechten, je nachdem der Aufhängepunkt A 
nach dem linken Ende e) oder dem rechten k einer Scala 
ed, chdb5habcedefghik hin verstellt wird. Hierbei be- 
schreibt bei der mittels Pfeiles eingezeichneten Umdrehungs- 
richtung des Excenters & der Punkt P) und somit auch 
der angeschlossene Rahmen AR die entsprechende Curve 


mit wieder beginnender Anhebung des Rahmens das Spiel 
von Neuem zu beginnen. Eine jede Excenterbewegung 
hat somit auch bei wagerechter Lage der Arbeitsfläche 
die Vorwärtsbewegung des Gutes um einen Betrag zur 
Folge, welcher der Curvenform entspricht. Handelt es 
sich um die blosse Fortbewegung des Gutes, in welchem 
Falle die Arbeitsfläche keine Durchlochungen hat und voll- 
kommen eben gestaltet ist, wie bei B (Fig. 18), so wählt 
man die Vorwärtsbewegung selbstredend möglichst gross ; 


Sieb von Breitfeld und Danek. 


handelt es sich jedoch um ein Mischen zweier Substanzen, 
wobei die Arbeitsfläche zweckmässig wellen- oder treppen- 
förmig wie bei F gestaltet wird, oder aber um ein Sieben 
des Gutes, so gibt man dem Rahmen durch Verschiebung 
des Punktes A nach e, hin nur eine kleine Vorwärts- 
bewegung. Hierbei erfolgt in Folge des raschen Nieder- 
gehens der Arbeitsfläche das Sieben und Mischen des Gutes 
viel energischer und vollkommener, als bei gewöhnlichen 
Schwingsieben mit gleichmässig schneller Bewegung des 
Siebes. 

In Fig. 18 ist die Arbeitsfläche ungewöhnlich lang 
gestaltet und wird deshalb ausser in P) noch in P} P, 
und P, durch an Böcken l, m und n gelagerte Hängeeisen 
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und Stützen q, r und s, welch letzteren die Curvenbewegung 
vermöge Kuppelstangen L übermittelt wird, getragen. Es 
soll nämlich auf den Arbeitsflächen B, F und G das Gut 
nach einander gefördert, gemischt und nach der Korngrösse 
klassirt werden, so dass also mit einem Apparate drei 
verschiedene Operationen ausgeführt werden, wozu bislang 
stets mehrere Vorrichtungen nöthig waren. Aufder Fläche B 
findet eine Förderung des durch C und J) aufgegebenen 
Gutes statt, welches sodann auf der treppenförmigen 
Fläche F gemischt und aufgelockert und schliesslich auf 
den Siebflächen @ nach der Korngrösse klassirt wird. Hier- 
bei kann es unter Umständen, besonders in chemischen 
Fabriken, wünschenswerth erscheinen, die zu behandelnden 
Materialien während ihres Verweilens auf den Arbeits- 
flächen auch noch zu trocknen; in diesem Falle umgibt 
man dieselben allseitig mit einem beheizbaren Gehäuse H 
oder lässt durch dasselbe einen heissen Luftstrom streichen. 
Ferner gestattet dieser Apparat jeder der drei Arbeits- 
flächen B, F und G eine der auf ihr stattfindenden Arbeits- 
art entsprechende Curvenbewegung zu ertheilen und zwar 
dadurch, dass die Böcke !, m und n» unabhängig von ein- 
ander verschiebbar eingerichtet werden. Auf diese Weise 
könnte beispielsweise, wenn sämmtliche Arbeitsflächen aus 
Sieben von verschiedenen Maschenweiten beständen, jedem 
einzelnen Siebe die der bezüglichen Maschenweite ent- 
sprechende Curvenbewegung oder aber bei der Anordnung 
der Arbeitsflächen nach Fig. 19 der zum Fortbewegen 
dienenden Arbeitsfläche B eine möglichst grosse Vorwärts- 
bewegung, hingegen den Flächen F und G eine mehr 
senkrechte Curvenbewegung gegeben werden, welche das 
Mischen und Absieben des Gutes begünstigen würden. In 
diesen Fällen muss die Arbeitsfläche in ebenso viele Einzel- 
flächen, die gelenkig mit einander verbunden sind und 
einen ungehinderten Uebergang des Gutes von der einen 
zur anderen Fläche gestatten, zerlegt werden, als ver- 
schiedene Curvenbewegungen erzeugt werden sollen. 

Bei der vielseitigen Verwendbarkeit und den nicht 
geringen Vortheilen, welche dieser Apparat gegenüber 
anderen bietet, kann derselbe nur empfohlen werden. Zweck- 
mässig wird man aber bei der praktischen Ausführung 
statt eines festen Excenters einen Kurbelmechanismus mit 
verstellbarem Hub anwenden, um auch die Grösse der 
Curven der Natur des zu behandelnden Gutes anpassen 
zu können (D. R. P. Kl. 1 Nr. 66871 vom 12. März 1892). 

Wenn bei Klassirungsvorrichtungen nach der Korn- 
grösse eine lebhafte Bewegung des Siebgutes während des 
Klassirens als ein Haupterforderniss für eine rasche und 
vollständige Separirung zu nennen ist, so wird dieses 
Postulat bei dem neuen Daumenrost von Karl J. Mayer in 
Barmen in hervorragendem Grade erfüllt. 

Fig. 20 veranschaulicht einen derartigen Daumenrost. 
In einem Rahmen A sind in Lagern B die Achsen C 
parallel zu einander gelagert. Die Achsen C sind mit 
versetzt gegen einander angeordneten Daumen D in der 
Weise ausgerüstet, dass zwischen beiden rechteckige Sieb- 
öffnungen entstehen. An der einen Seite sind sämmtliche 
Achsen über die Lager B hinaus verlängert und mit Hebel- 
armen E E, versehen, welche durch Zugstangen F und F) 
und Excenterstangen G und G, mit den Excentern H 
und A, auf einer Welle J in Verbindung stehen. Die 
Excenter H und H, sind um 180° gegen einander ver- 
setzt. Auf der Welle J befinden sich die feste und lose 
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Antriebscheibe X, welche von einer Transmission aus in 
Drehung versetzt werden. Durch die von den Excentern 
erhaltene hin und her schwingende Bewegung der Hebel- 
arme E und Z, werden die Daumenachsen C ähnlich be- 
wegt, so dass die Daumen abwechselnd auf und nieder 
schwingen und in Folge ihrer gegenseitigen Lage das auf 
ihnen liegende Gut von Daumen zu Daumen bezieh. von 


Mayer’s Daumenrost. 


Achse zu Achse schieben oder stürzen, wodurch zugleich 
ein Absieben und Trennen des gröberen Gutes von dem 
feineren bewirkt wird, welch letzteres durch die Sieb- 
öffnungen hindurchfällt. Zweckmässig wird dem Rahmen A 
eine mässig schräge Lage gegeben, welche die Weiter- 
förderung des Siebgutes unterstützt. Will man zugleich 
eine Klassirung erzielen, so ordnet man die Daumen der 
ersten Achsen, auf welche das Gut zuerst kommt, enger 
und in grösserer Zahl an, auch können die ersten Achsen 
selbst enger an einander gelagert werden, so dass zu An- 
fang des Rostes kleinere und zahlreichere Oeffnungen ge- 
bildet werden, die man stufenweise grösser werden lässt 
(D. R. P. Kl. 1 Nr. 68338 vom 13. September 1892). 
Eine gewisse Originalität darf der sogen. „Kaliber- 
rost“ von Victor Distl und Adolf Susky in Kladno (Böhmen) 


\ Fi 

s gg ” 

oA u F- le 
N, (eo DOLL | 

Dt | ys — ne 
Do POTA 
| DOONAN FR 
ER ET ET EFT EN 
mn'm mm A PL ISEL re 
en a a a a e a a a a a Mn an Pd > 
g l man ® = oi | 
ani ARRENA i > rm mare ee 
MBrBABABSBananam. en Di meZ O | 
mA mARn ARARA AnA paS Ronggo rS TH 
ie 7 paana rt tr ORTE 
)EORORZROROROROR: Bar 
SE TIIDIOT IT HT A Ore he >T 
er rer rer Hr auge 
IMORORORORORORSR(EEE 7.2 .024-02 >. 

Fig. 21. Fig. 22 


Kaliberrost von Distl. 


für sich in Anspruch nehmen. Derselbe besteht aus einer 
beliebigen Anzahl Walzen A (Fig. 21 und 22), die spulen- 
artig rechtwinkelig zur Längsachse kalibrirt und in einem 
wagerechten oder besser geneigten Metallrahmen Bin gleichen 
Abständen von einander gelagert sind. Durch eine end- 
lose Kette oder gemeinsame Kurbelstange erfolgt die 
Drehung in gleichem Sinne und zwar nach der Austrag- 
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seite hin. Das zu klassirende Gut wird bei C aufgegeben 
und durch die Rotation der Walzen A über den ganzen Rost 
befördert, wobei alles Gut von geringerer Korngrösse als 
die runden Kaliberöffnungen o durch den Rost fällt, wäh- 
rend alles gröbere Gut bis zur letzten Walze transportirt 
wird und hier den Rost verlässt. Auch an diesem Roste 
kann durch eine systematische Aneinanderreihung von 
Walzen mit zunehmenden Kaliberöffnungen eine Klassirung 
nach der Korngrösse durchgeführt werden, wobei man so 
viel Sorten, als verschieden grosse Kaliberöffnungen da 
sind, erhält. 

Fig. 22 zeigt eine Abart des vorstehend beschriebenen 
Rostes. Die einzelnen Walzen erhalten hierbei ein schrauben- 
förmiges Kaliber und drehen sich nicht wie bei dem erst- 
genannten Roste in gleichem Sinne, sondern die eine Hälfte 
derselben nach links, die andere nach rechts. Die mitt- 
leren Walzen sind etwas tiefer gelagert als die äusseren, 
so dass die Siebfläche eine gekrümmte Fläche bildet. Das 
Siebgut wird bei C aufgetragen und durch die rotirenden 
Walzen sozusagen über die Siebfläche fortgeschraubt, wäh- 
rend welchen Vorganges eine Trennung in gröberes und 
feineres Gut erfolgt. 

Ob diese Abart, die man füglich als „Schrauben- oder 
Spiralrost* bezeichnen könnte, der Ausgangsform (Fig. 21) 
in Bezug auf ihre Leistungsfähigkeit gleichkommt, erscheint 
aus dem Grunde fraglich, weil bei dem eigentlichen Kaliber- 
rost (Fig. 21) die Eigenbewegung des Siebgutes eine viel 
regere und energischere ist; dasselbe bewegt sich gleichsam 
in Wellenbewegung über die Rostfläche von einer Walze 
zur anderen, während es bei dem Spiralrost (Fig. 22) 
mittels des Gewindes der Walzen einfach nach der Aus- 
tragseite weiter geschoben wird, ohne dabei irgend welche 
stärkere Bewegungen zu erfahren (D. R. P. Kl. 1 Nr. 64997 
vom 22. November 1891). 

Dem letztgenannten Roste gegenüber bietet der neue 
Spiralrost des bekannten englischen Ingenieurs Charles 
Lampitt in Nelson Villa nur in der Vorrichtung zum 
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Fig. 23. 
Spiralrost von Lampitt. 


Enger- und Weiterstellen der Walzen, wodurch die Durch- 
fallöffnungen zwischen denselben vollkommen gleichmässig 
vergrössert oder verkleinert werden, etwas Neues. Indessen 
ist diese Vervollkommnung des Spiralrostes keineswegs eine 
unwesentliche zu nennen, da dieselbe es erst ermöglicht, 
auf ein und derselben Maschine Materialien jeder beliebigen 
Form und Grösse in genau gleicher Güte zu sortiren, wäh- 
rend bisher für diesen Zweck meist mehrere Apparate er- 
forderlieh waren. Uebrigens kann, was sehr ins Gewicht 
fällt, der Lampitt’sche Spiralrost während des Betriebes 
regulirt werden und zwar durch Drehen eines Handrades. 
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Fig. 23 und 24 veranschaulichen die Stellvorrichtung. 
Die Spiralwalzen F sind in dem Gestell A parallel neben 
einander auf zwei wagerechten Wellen B und B, in den 
Lagern C gelagert, und zwar sind die Lager C, wie Fig. 24 
zeigt, auf diesen Wellen lose, also verschiebbar angeordnet. 
Das Zusammenpressen der einzelnen Lager C geschieht 
durch Spiralfedern o, welche aber nicht direct auf die 
letzten bezieh. die ersten Lager drücken, sondern dies 
durch Vermittelung von Längsbrettern nn bewirken, welche 
sich gegen die erste und letzte Walze legen, dieselben theil- 
weise überragen und so verhindern, dass von dem in dem 
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Fig. 24. 


Spiralrost von Lampitt. 


Trichter aufgegebenen, zu sortirenden Gut ein Theil über 
die Walzen hinausfällt. 

Jedes der Lager C besitzt eine mit Gewinde versehene 
Ausbohrung D (Fig. 24), in welcher sich der ebenfalls mit 
entsprechendem Aussengewinde ausgestattete Zapfen a eines 
Regulirblockes E schraubt. Die Blöcke besitzen Keile c, 
welche in eine correspondirende Längsnuth b der Wellen B 
und B, eingreifen, so dass bei Drehung dieser Wellen auch 
die Regulirblöcke Æ in Drehung versetzt werden. Da sich 
die Lager C nicht mitdrehen, sondern nur seitlich ver- 
schieben können, so werden die Blöcke E je nach der 
Drehungsrichtung in die Lager C ein- bezieh. ausgeschraubt, 
so dass in jedem Falle die Entfernung zwischen den Lagern 
eine andere wird. Das Hinein- bezieh. Herausschrauben 
der Blöcke E in bezieh. aus den Lagern C findet überall 
vollkommen gleichmässig statt, so dass auch die Ent- 
fernungen zwischen den Walzen gleichmässig zu- oder ab- 
nehmen. Beim Herausschrauben werden die Spiralfedern o 
natürlich zusammengepresst, und es bewirkt deren Span- 
nung beim späteren Hineinschrauben, dass die Lager C 
den Blöcken E wieder nachfolgen. Damit beide Wellen B 
und B, vollkommen gleichmässig gedreht werden, also die 
Lager C auf beiden sich gleichmässig schnell von einander 
entfernen bezieh. einander nähern, ist auf jeder Welle Bund B, 
am vorderen Ende ein Schneckenrad H und H, befestigt, 
in welche Schnecken / und I, eingreifen, die beide auf 
der mit Handrad L versehenen Achse K sitzen. 

Zu erwähnen ist noch die Einrichtung, durch welche 
die Walzen F' auch bei verschiedener Entfernung von ein- 
ander gleichmässig schnell und in gleichem Sinne gedreht 
werden. Es besteht dieselbe aus einer über den Lagern C 
bezieh. über den Enden der Walzenachsen angebrachten 
Schnecke G, welche in auf den Walzenenden aufgekeilte 
Schneckenräder eingreift. Es ist hierbei gleichgültig, welche 
Entfernung die Walzen F von einander haben; in jedem 
Falle wird die Schnecke G sämmtliche Schneckenräder und 
damit auch sämmtliche Walzen gleichzeitig in gleicher 
Richtung drehen und die Verstellung kann ebenso wohl in 
der Ruhe als auch während des Betriebes erfolgen (D. R. P. 
Kl. 1 Nr. 69525 vom 12. März 1892). 

Es sei noch bemerkt, dass der Lampitt’sche Spiralrost 
auf S. 574 Jahrg. 1892 des Iron eingehend und zugleich 
lobend besprochen wird. (Schluss folgt.) 
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Luftfederhämmer. 


Mit Abbildungen. 


Longworth’s Luftfederhammer. 

Die neuere von Samuelson und Co. in Banburg ge- 
bauten Hämmer mit Kraftbetrieb unterscheiden sich vor- 
theilhaft von den älteren nach Longworth’s Patent (vgl. 
1887 263 * 318 und 265 * 577). 

Im doppelten Hammergestell a (Fig. 1) lagert eine 
Kurbelachse b, welche durch eine Schwungriemenscheibe c 
betrieben wird, neben welcher die Losscheibe angeordnet 
ist. Mittels eines besonderen Schubstangenkopfes d, durch 
welchen sich der cylindrische Theil der Hebelstange e 
schiebt, deren Drehungszapfen f in den Gestellwänden 
lagert, wird mittels Gelenkstangen g ein Lufteylinder % in 
Hubbewegung versetzt, der vollständig frei am oberen 


Fig. 1. 
Longworth’s Luftfederhammer. 


Kolben i bezieh. an der Kolbenstange des Hammerwerkes 
gleitet. 

Dadurch wird nach entsprechender Luftverdichtung 
im Cylinder A der Kolben i mitgenommen, an dessen Kolben- 
stange der grössere Kolben k und der Hammerbär an- 
geordnet sind. 

Dieser Kolben k spielt im Cylinder /, in dessen oberem 
Deckel kleine Luftlöcher m und im unteren Boden zwei 
Saugventile n vorhanden sind, während von der Cylinder- 
wand seitlich fünf Luftwege o nach einem Schieberspiegel 
führen, an welchem die Schieberplatte p mittels eines 
Hebelwerkes q beliebig eingestellt werden kann, so dass 
der Reihe nach der obere erste Luftweg oder zwei, drei 
bezieh. alle fünf Luftwege geöffnet werden können. 

Bleibt der Fusstritthebel frei, so wird unter der Feder- 
wirkung r der Schieber p sämmtliche Luftwege abschliessen, 
wodurch eine Schlagwirkung trotz fortlaufendem Antrieb 
unterbleibt, wobei doch nur ein geringer Kraftverbrauch 
verbunden ist, weil die unter dem Kolben k eingeschlossene 
verdichtete Luft als Triebkraft thätig wird. 


Hieraus erklärt sich die Wirkungsweise dieses Ham- 
mers, indem bei Eröffnung der Luftwege die grösste Schlag- 
stärke erreichbar wird. 

Um aber auch eine freiere Hubbewegung des Hammer- 
kolbens zu ermöglichen, ist der obere Treibeylinder h etwas 
länger gemacht und zwei Reihen Luftöffnungen in ge- 
gebenem Abstande von Boden und Deckel angeordnet. 

Diese Hämmer werden in Grössen von 5 bis zu 500 k 
für Blechbearbeitungs- und Schmiedebetriebe gebaut, die 
500 bis zu 50 Hübe in 
der Minute machen. Es 


soll sich die Anbringun Gras en 
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triebsdampfmaschine an ee, 
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Hammer Co. in Cleveland, |: 
Ohio, wird nach dem $ 
amerikanischen Patent 
Nr. 485498 vom 24. Au- 
gust 1891 der Luftfeder- 
hammer von G. Glossop 
in Sheffield, England 
(auch D. R.P. Nr. 44 407 
vom 22. Januar 1888), in 
sechs Grössen von 22,5 bis 225 k Bärgewicht gebaut (vgl. 
1889 273 * 11). 

Der Hammerkolben a (Fig. 2) schwebt in einem ge- 
schlossenen Cylinder b (Fig. 3), welcher in der Gestellfüh- 
rung c gleitet. Zum Betriebe dient eine am oberen Cy- 
linderdeckel aufgeschraubte Kurbelschleife d, in welche 
die Kurbelachse mittels eines Gleitsteines einsetzt, sowie 
Fest- und Losscheibe und Schwung- 
rad mit Bremse dazu gehören. 

An der vorderen Cylinderseite 
sind zwei selbstbätige Luftansauge- 
ventile e und f, auf der Rückseite 
desselben die Steuerventile g und A 
angebracht, deren Ventilstifte an 
eine Schiene i gleiten, die vermöge 
ihres Keilrückens im wechselnden 
Abstande, jedoch immer parallel 
zur Cylinderachse sich anstellen 
lässt, wozu das Hebelgestänge mim gehört, mit welchem 
gleichzeitig durch Hebel n auch die Schwungradbremse 
bethätigt wird. Durch die Nachstellung der Keilschiene i 
wird das obere Druckventil g durch die Zwischenfeder 
stärker belastet, während das Mittelventil A unmittelbar 
geöffnet wird. 

Dadurch wird oberhalb des Kolbens beim Niederhub 
des Treibeylinders b eine stärkere Luftverdichtung, unter- 
halb desselben ein Entweichen der Luft ermöglicht, welches 
so lange andauert, bis der Hammerkolben die Mittelstel- 


G. Glossop’s Luftfeder- a S7 
hammer. a 
Von der Hackney f; i A 
Hi 
p - 


Fig. 2. 
Glossop’s Luftfederhammer. 


Fig. 3. 
Glossop's Luftfederhammer. 
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lung bei 4 überschritten hat. Bleibt jedoch in der Fern- 
stellung der Keilschiene è das obere Ventil g leicht be- 
lastet und das Mittelventil A unter der Federwirkung ge- 
schlossen, so wird bei einer schwächeren oberen Triebkraft 
der untere Luftwiderstand grösser, demnach der Hammer- 


bub kleiner und der Schlag schwächer ausfallen. (American 
Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 20 *S. 2.) 


A. Schmid’s Luftfederhammer. 


Bei diesen neuerdings von der Werkzeugmaschinenfabrik 
IT. Flessenmiiller in Ludwigshafen nach A. Schmid’s D. R. P. 
Nr. 17726 vom 25. Septem- 
ber 1881 gebauten Hämmern 
wird der zwischen den Ge- 
stellbahnen geführte Luft- 


DL > 
, 


N S cylinder A (Fig. 4 und 5) 
ER Næ mittels eines Kurbeltrieb- 
Dr N werkes in Hubbewegung ver- 
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setzt, wobei bei Verlegung 
des Betriebsriemens auf die 
Losscheibe gleichzeitig ein 
Bremsbacken an die Kurbel- 
scheibe angedrückt wird, 
um den Hammerbetrieb so- 
fort abzustellen. 

Im Lufteylinder A 
schwebt der Kolben C, an 
dessen Stange der Hammer- 
bär B gekeilt ist. Dadurch, 
dass mittels eines, mit 
Schraube F stellbaren Hebelwerkes G eine gerade Gleit- 
schiene das untere Luftventil Æ öffnet, kann die Luft 
aus dem unteren Oylinderraume mehr oder weniger leicht 
entweichen, wodurch die Schlagstärke des Hammers ge- 
regelt wird, während die Luft im oberen Cylinderraum 
ungehindert durch die schmale Oeffnung des Stutzens D 
wechseln kann. 

Die in verschiedenen Typen ausgeführten Schmiede- 
und Gesenkhämmer werden in wechselnder Grösse von 
90 bis 400 k Schlaggewicht von 260 bis 420 mm Hub 
für grösste Stärke der Schmiedestücke von 125 bis 220 mm 
gebaut, wobei der Kraftbedarf von 1,5 bis 9 HP ansteigt 
und die minutliche Schlagzahl 280 bis 180 betragen kann. 

Trotz der Oeffnung D im oberen Cylindertheil kann 
beim Aufschlag des Hammerbärs und fortschreitender 
Niederbewegung des Luftcylinders A eine Luftverdichtung 
bis zu 4,5 klac Spannung über dem Hammerkolben C her- 
vorgerufen werden, wodurch die Schlagkraft eine will- 
kommene Steigerung erfährt. 
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Fig. 5. 
Schmid’s Luftfederhammer. 


C. A. Arns’ Luftfederhammer. 


Eine eigenartige Verwendung hat der Luftfederhammer 

von C. A. Arns in Remscheid (D.R.P. Nr 31975 vom 
CHE 6. September 1884) zum Ein- 
TEE RR hämmern der Sprengringe a 
(Fig. 6) an die Randreifen b 
der Eisenbahnräder dadurch 
gefunden, dass derselbe eine 
Knickung des Luftcylinders 
für den Saug- und den 
Hammerkolben wegen der 
vollständigen Unabhängigkeit beider ermöglicht, wodurch 


Fig. 6. 
Arns’ Luftfederhammer. 


Luftfederhämmer. 
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trotz der Raumbeschränkung durch das Werkstück der 
Hammer eine zum Radreifen passende Bewegungsrichtung 
erhalten kann. 

Wie aus Fig. 7 ersichtlich, ist bei den gewöhnlichen 
Hämmern der gerade Cylinder a am Hammergestell an- 
geschraubt. In diesem wird der Kolbenkreuzkopf b durch 
eine Kurbelschubstange in Hubbewegung 
versetzt, während der Hammerkolben c 
ganz frei durch die wechselnde Einwir- 
kung der Luft im Zwischenraum e an- 
gehoben oder niedergeworfen wird. Zur 
Regelung der Schlagstärke wird diese 
Luftmenge vermöge eines Hahnes an der 
Oeffnung e einer wechselnden Verdün- 
nung oder Verdichtung ausgesetzt, wäh- 
rend ein Zapfen f, der in eine Längs- 
nuth des Hammerkolbens einsetzt, die 
Führung desselben besorgt. Auch wird 
damit eine beständige Hochstellung des 
Hammerkolbens bei fortlaufendem Kur- 
belbetrieb durch Bremsung des Hammerkolbens c mittels 
f erzielt. l 

Der Sprengring a (Fig. 6) wird durch Niederhämmern 
des Radreifenmaterials am inneren Kranztheil b bis auf a 
befestigt. 

Ein zum Einhämmern der Sprengringe in den Rad- 


Arns’ Luftfeder- 
hammer. 


Fig. 8. 
Luftfederhammer von Breuer, Schumacher und Co. 


kranz besonders eingerichteter Luftfederbammer zeigt nach 
Engineering, 1891 Bd. 51*S.399, im Schaubild (Fig. 8) 
nebst dem bereits erwähnten Cylinder mit geknickter Achse 
noch einen stellbaren Hammeruntersatz mit drei Flügel- 
bahnen für die Stützrollen des Rades und einen mittels be- 
sonderen Schneckentriebwerkes bethätigten Drehtisch. 
Gebaut werden diese Hämmer von der Kalker Werk- 
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zeugmaschinenfabrik L. W. Breuer, Schumacher und Co. in 
Kalk bei Köln a. Rh. 


Zur Technologie des Glases. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 283 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Fabrikation des Glases. 
Glasschmelzen. 


Ein recht interessanter Artikel über die Compositions- 
schmelzerei und Fabrikation künstlicher Edelsteine in Böhmen 
von R. S. findet sich im Sprechsaal, 1892 S. 981 und 10083. 
Als Schmelzgefässe dienen glasirte Töpfe aus Bunzlau in 
Pr.-Schlesien von 22 bis 25 1 Inhalt. Dieselben werden 
in grössere Näpfe gestellt und der Zwischenraum wird mit 
Sand ausgefüllt. Das Gemenge wird bis zum oberen Rande 
des Topfes eingefüllt, ein irdener Deckel aufgesetzt und 
die Randfuge mit frischem Lehm verstrichen, um die Rauch- 
gase möglichst abzuhalten. 6 Töpfe stehen auf den Bänken 
eines Ofens und werden durch 7 bis 8 Stunden angewärmt; 
man verstärkt das Feuer, bringt auf Schmelzhitze und 
lässt diese 15 bis 18 Stunden anhalten; hierauf wird das 
Feuer gelöscht und der Ofen erkaltet langsam. 

Die Form des Schmelzofens ist höchst primitiv und 
erinnert an die ältesten Oefen dieser Art. Auf einfachem 
Rost für Holz oder Steinkohle wird das Feuer unterhalten; 
der Rauch entweicht durch keinen Schornstein, sondern 
durch Löcher im Kappengewölbe. Die Temperatur wird 
niedrig gehalten und darf 1200° C. nicht übersteigen. 

Bei guter Arbeit erhält man ein compactes, schlieren- 
und blasenfreies Stück Glas, das von Thonscherben ge- 
reinigt und in grössere Stücke zerschlagen wird. Diese 
Stücke werden erweicht und zu Stangen ausgezogen; die 
Stangen werden nach abermaligem Erweichen in die den 
Steinchen entsprechenden Formen gepresst. Das Erweichen 
der Glasmasse geschieht in einem kapellenartigen Raum, 
der nach vorn offen ist. An einem anderen kleinen Ofen 
werden die Arbeiten des Drückers verrichtet; letzterer hat 
die Aufgabe, mit Hilfe schmiedeiserner Zangen, die mit 
Stahlformen versehen sind, den Steinen die zum Schliff 
nöthige Form zu geben. 

In einem anderen Aufsatz bespricht Verfasser das 
Schleifen der künstlichen Edelsteine (Sprechsaal, 1892 S. 1026), 

Epstein bespricht das Glasschmelzen mit Glaubersalz. ! 
Der Satz muss genau abgewogen und gut gemischt sein. 
Nach 6 bis 8 Stunden ist der erste Eintrag abgeschmolzen. 
Man überzeugt sich, ob aller Sand aufgelöst ist, durch eine 
Probe, die man aus dem Hafen entnimmt. Ist kein Sand- 
korn in der Probe, so legt man zum zweiten Mal ein. Diese 
Fülle schmilzt in 2 bis 3 Stunden ein, hierauf kommt die 
dritte Fülle, welche in 2 bis 3 Stunden niedergeschmolzen 
ist. Zum Schluss trägt man Bruchglas ein. Nach 1 bis 
2 Stunden ist auch dieses niedergeschmolzen und nun zeigt 
sich die Galle auf dem Glase als blaugrauer Fleck. Die- 
selbe wird durch Aufstreuen von befeuchtetem Holzkoblen- 
pulver weggenommen; man macht die Flamme russend 
und sieht nach einigen Minuten nach, ob die Galle noch 
sichtbar ist; ist letzteres der Fall, so wirft man von Neuem 
Holzkohle auf. Wenn sehr viel Galle vorhanden war, was 


! Sprechsaal, 1391 S. 734. 


jedoch nur bei unrichtiger Zusammensetzung des Satzes 
vorkommen kann, so muss dieselbe abgeschöpft werden. 
Nach dem Verschwinden der Galle zieht man die Luft- 
schieber und verstärkt damit das Feuer, bis das Glas sich 
wieder beruhigt hat. Alsdann kann man das Glas auf 
Hohlglas verarbeiten. Bei Tafelglas thut man gut, das 
geschmolzene Glas noch einmal zu mischen mit Hilfe einer 
Kartoffel oder eines Stückes von feuchtem Holz. Zeigen 
sich beim Läutern grosse Blasen, so ist dies ein Zeichen, 
dass die Schmelze gut geleitet war; zeigen sich dagegen 
kleine Bläschen (Gispen), so war der ganze Schmelzprocess 
nicht richtig geführt und solches Glas wird selten rein, es 
nutzt dann auch das längere Schüren nichts. Das Glas 
behält die Gispen und diese sind dann durch kein Mittel 
mehr aus dem Glase zu entfernen. 

Einem häufig geßusserten Wunsche, die schweflige 
Säure der Glasöfen nutzbringend zu verwerthen, steht nach 
J. R. (Sprechsaal, 1891 S. 44) die Schwierigkeit im Wege, 
dass diese Gase nur während der ersten 10 bis 13 Stunden 
der Schmelze entwickelt werden und mit hoher Temperatur 
(800 bis 900° C.) entweichen. 


Herstellungskosten von Glas. 
Von N. (Sprechsaal, 1891 8. 62 und 1015). 


Die ältesten Hafenöfen mit directer Feuerung bester 
Construction brauchten 2000 k und mehr (2350 k) Stein- 
koblen, Glashafenöfen 1500 und die Wannenöfen 750 k 
Steinkohlen zum Lauterschmelzen von 1000 k Gemenge. 
Letzteres kostet für halbweisse Flaschen, Fensterglas u. dgl. 
ungefähr 15 M., so dass sich das Verhältniss des Gemeng- 
werthes zu dem Kohlenwerthe bei den verschiedenen 
Systemen annähernd wie 3:4, 3:3 und 3:1,5 stellt. Das 
(Temengewerthverhältniss zum Arbeitslohn dürfte dagegen 
beim Pressglas wie 3:3, bei erblasenen Flaschen u. dgl. 
wie 3:5 und bei der Tafelglasfabrikation, welche grosse 
Geschicklichkeit erfordert, wie 3:12 sich stellen. 

J. R. bespricht unter dem Titel Gutes Glas die Eigen- 
schaften von gutem und schlechtem Glase und gibt an, 
welche Gemengsätze und welche Vorsichtsmaassregeln ein- 
gehalten werden müssen, um gutes, widerstandsfähiges 
Glas zu erhalten (Sprechsaal, Jahrg. 13 Nr. 52). 

Unter dem Titel „Die beste Hafenmischung“ wird im 
Sprechsaal, Jahrg. 13 8. 768 und 789, von J. R. eine 
Reihe von Thonmischungen für Glashäfen angegeben, von 
denen hier nur folgende angeführt werden mögen: 

I. Passauer Thon, weisser 

SiO, . . . 55 Proc. 
Abs... 28, 
Mischung: 


1,5 Maasstheile Hafenschollen, feinkörnig, 


‚0 s Chamotte, Passauer Thon, gebrannt, fein- 
körnig, 
3,0 à PassauerThon, ungebrannt,fein pulverieirt. 


Von 219 Stück Hafe bekamen 15 Stück Trocken- 
risse (6,8 Proc.) in einem Glasofen alter Art mit 8 Häfen 
und Holzfeuerung. Die Schwindung betrug nach 5 Wochen 
12 Proc. der Höhe. 

VII. Grünstädter Thon (47,3 Proc. SiO, und 35,0 Proc. 
Al,O,) wird mit Thon aus der Champagne gemischt: 


2 Maasstheile Pfälzer Thon, ungebrannt, 
1 Maasstheil à » gebrannt, 
1 z Champagner Thon. 


Der Thon aus der Champagne enthält 42,0 Proc. SiO,, 
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1,4 Proc. CaO und 38,9 Proc. AkO}. Die Häfen waren 
sehr unempfindlich gegen Temperaturwechsel und wurden 
oft bei Regen und Wind übertragen, ohne Schaden zu 
leiden. 

Versuche mit Asbest-Schmelztiegeln (vgl. 1890 277 34) 
wurden von J. R. im Sprechsaal, Jahrg. 13 S. 439, be- 
sprochen. Verfasser stellte Häfchen aus 

75 Proc. Asbest und 25 Proc. Thon 


0 a n P 40 P? » 


und 50 ) k} f] 50 P ” 


her und schmolz in denselben Kalk- und Bleigläser. In 
der Schmelzhitze eines Wannenofens waren alle drei Häfchen 
zu einer flüssigen Masse geschmolzen. t 

Auch Magnesitsteine haben sich in der Glasindustrie 
nicht bewährt. | 

Ofen zum Umformen oder ÜUeberschmelzen von Gles- 
waaren von Hermann Schulze-Berge in Rochester, Pennsyl- 
vania, Nordamerika (D. R.P. K1. 32 Nr. 52899 vom 17. Sep- 
tember 1889). 

Thomas Cooper John Tomas will besseres Glas dadurch 
erzielen, dass er in die geschmolzene Glasmasse Gas (am 
besten Sauerstoff [!]) unter Druck einleitet, in ähnlicher 
Weise, wie Luft in die Bessemerbirne gepresst wird zur 
Herstellung von Gusstahl (Oesterreichisches Privilegium 
Kl. 32 vom 11. December 1891). 

Neue Anwendung von Häfen zum Schmelzen von be- 
sonderen Gemengen bei Glaswannenöfen von Leon Mondron 
in Lodelinsart, Belgien (D.R.P. Kl. 32 Nr. 53733 vom 
31. August 1889). 

Filtrirröhre mit Kugelfilter zur Reinigung von Glas- 
schmelzen von Moritz Epstein in Berlin (D.R.P. Kl. 32 
Nr. 61375 vom 17. Mai 1891). | 

Steine, Schlieren und Knoten im Glase von Paul Tietze 
(Sprechsaal, 1892 Jahrg. 25 S. 127; vgl. L. Appert, 1890 
278 319). 

. Das Anlaufen oder Beschlagen des Weisshohlglases von 
W. M. (Sprechsaal, 1892 S. 302). 


Tafelglas. 


Paul Simon’s Erfindung, Tufelglas mittels wellenförmig 
gerundeter W’alzen herzustellen, wird Sprechsaal, Jahrg. 23 
S. 728, erläutert. (Originalmittheilung s. D. p. J. 1889 
274 * 247. D.R.) 

Den mechanischen Theil der Tafelglasfabrikation be- 
spricht J. R. im Sprechsaal, 1891 Jahrg. 24 S. 221. Ver- 
fasser spricht sich u. a. abfüllig über Paul Simon’s Walz- 
verfahren aus; es ist nicht 
leicht möglich, das aus den 
Walzen kommende Glasband 
durch langsame Kühlung vor 
Springen zu bewahren. 

Zum Streckverfahren bei der 
Fabrikation von Tafelglas von 
Lippert (Sprechsaal, 1891 S. 448 
” und 570). 

Tafelglasstreckverfahren von 

Georg Richter in Dresden (D.R.P. 
Kl. 32 Nr. 51466). 

Apparat zur Herstellung glatter, gerippter und gewellter 
Glasplatten von Erwin Wittich in Saarbrücken (D.R.P. 
Kl. 32 Nr. 53665 vom 28. Januar 1890). Der Behälter b 
(Fig. 8) wird mit flüssiger Glasmasse gefüllt und diese 


mittels des Stempels a durch einen im Boden c befind- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 289, Heft 13. 1898111. 


Fig. 8. 
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lichen Schlitz gepresst. Es entsteht auf diese Weise eine 
Glasplatte, welche sich auf den mit einer Steinplatte ver- 
sehenen Wagen e legt. 


Anfertigung von Glaswaaren. 
(Bericht über Patente.) 
Scheren und anderes Werkzeug des Glasmachers. 
Vorrichtung zum Fertigstellen von Flaschenhälsen von 
Ch. F. Leng und Charles Leng in Pittsburg, Penns., Nord. 


Fig. 9. 


amerika (D. R. P. K1.32 Nr. 56261 vom 27. März 1890). 
Die Vorrichtung (Fig. 9) besteht aus einem Satz um- 
laufender Presstücke !, welche den Hals von aussen be- 
arbeiten, und einer konischen Führungsstange oder einem 
Dorn l, mit nach entgegengesetzter Richtung laufender 
Bewegung. 

Neuerung an Formwerkzeugen für Flaschenhälse von 
Henry Louis Phillips in London, County of Middlesex, 
England (D.R.P. Kl. 32 Nr. 57969 vom 9. October 1890). 
Die Vorrichtung dient zum Zusammenhalten der Schenkel 
der Schere während der Schlussformung eines Flaschen- 
halses. 

Schere zum Formen von Flaschenmundstücken von 
H. Friedrich in Düsseldorf (D.R.P. Kl. 32 Nr. 56 674 vom 
17. October 1890). 

Vorrichtung zur Herstellung von Flaschenmundstücken 
mit Vertiefungen, Schutzmarken u. dgl. in der Hitze von 
G. A. Fullerton in Boston (D. R. P. Kl. 32 Nr. 53116 vom 
17. April 1889). 

Pfeife zum Blasen doppelwandiger Ballons von D. Russel 
Niver in Chicago, Nordamerika (D.R.P. Kl. 32 Nr. 56791 
vom 31. Mai 1890). 

Das Material der Glasformen von J. R. (Sprechsaal, 
Jahrg. 24 8. 303). Als Material werden für Formen gegen- 
wärtig verwendet Metalle, wie Kupfer und Eisen, Holz, 
Serpentin, Speckstein u. a. m. 


Mechanische Herstellung von Flaschen und anderen 
Hohlglaswaaren. 


Camille Chassevent beschreibt im Genie civil, 1891 
S. 357, die mechanische Herstellung von Glasflaschen, wie 
sie in Frankreich geübt wird. Es werden alle bedeuten- 
deren Erfindungen auf diesem Gebiete bis zum Jahre 1880 
behandelt; eine Reihe von Figuren sind in den Text ein- 
gefügt. Die ältesten Vorversuche zur Einführung der 
mechanischen Productionsweise rührt vom Engländer Ricketts 
her (1821). Von anderen Erfindern sind Guibert (1854), 
Sussex, Bouvresse und Bolly zu nennen; ihre Erfindungen 
sind Apparate mit festen Formen. Weit bessere Resultate 
wurden erzielt mit rotirenden Formmaschinen, deren erste 
von Cahuc (Bordeaux) construirt wurde. Bedeutende Ver- 
besserungen an diesen Maschinen wurden von Aupecle 
(Chalons sur Saöne) 1880 angebracht. Die rotirenden 
Maschinen haben sich schnell eingeführt und gewähren 
bedeutende Vortheile. 

Das Beispiel Ashley’s befolgend, sind eine Reihe von 

38 
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Erfindern aufgetaucht, die die Herstellung von Flaschen 
auf mechanischem Wege durchführen wollen. Ashley selbst 
bringt Verbesserungen an seinem Apparate, der 1890 278 
‘ *376 beschrieben wurde, an (D.R.P. Kl. 32 Nr. 52208 
vom 2. März 1889 und Nr. 61149 vom 17. Juni 1890). 

Die Fig. 10 und 11 zeigen eine Vorder- und Seiten- 
ansicht des verbesserten Apparates. Auf der Säule 4 ist 
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ein drehbarer Tisch B angebracht, der je 3 Formapparate C 
trägt. Der Apparat C ist um die wagerechte Achse a 
drehbar und wird zunächst in die Lage gebracht, dass die 
Form D nach oben zu liegen kommt. D wird in dieser 
j Stellung mit flüssigem Glase 
beschickt. Nun wird der un- 
tere Theil des Apparates in 
Thätigkeit gesetzt. An der 
Achse C ist ein beweglicher 
Rahmen F befestigt, der theil- 
weise ausbalancirt wurde durch 
das Gewicht G. Der Rahmen 
und mit ihm die untere Form 
kann nach rechts und links be- 
wegt werden; die Bewegung 
wird gehemmt durch die Bol- 
zen J und H. Befindet sich 
der Rahmen in der Lage Fig. 10, 
so kann der Tisch X mit Hilfe 
eines einfachen, mit einem Tritt- 
brett versehenen Hebelwerkes 
gegen den Stempel N gestossen 
werden, der dadurch in die weiche Glasmasse gepresst 
wird und nach seinem Rücktritt daselbst den Flaschenhals 
fertig gebildet zurücklässt. Der Apparat C wird nun um 
180° gedreht, so dass die Vorform mit der weichen Glas- 
masse nach abwärts zu stehen kommt. In diesem Augen- 
blick wird die Vorform D geöffnet, man lässt etwas Luft 
durch N eintreten und stösst X mehrmals gegen das Halb- 
product. Durch einen Druck mit dem Knie gegen den 
Rahmen bei R wird derselbe in senkrechte Lage gebracht 


und nun kommt die offene Fertigform U V direct unter 
den aufzublasenden Glasklumpen. Die Form wird ge- 
schlossen und die Flasche aufgeblasen. 

Einen anderen Flaschenblasapparat liess sich D. Rylands, 
Stroitfoot, Bansley in England, patentiren (Englisches Patent 
Nr. 7145 vom 8. Mai 1890. 8. d.). (Industries, 5. Juni 
1890.) 

Neuerung bei der Herstellung von Glasflaschen und in 
Formen für dieselben von Samuel Washington in Oaklands 
Harphurhey bei Manchester, England (D. R. P. Kl. 32 
Nr. 57688 vom 31. Juli 1889 und D. R.P. K1.32 Nr. 52 738 
vom 4. April 1889). 

Neuerung in der Fabrikation von Glasflaschen von 
WW. Ambler, J. Rhodes und S. Rhodes in Bradford, Eng- 
land (D. R. P. K1. 32 Nr. 51682 vom 22. December 1888). 
Die Flaschen werden dadurch hergestellt, dass man die 
flüssige Glasmasse in eine Form bringt, welche sich um 
ihre Längsachse und eine dazu senkrechte Achse dreht. 

Die Metallform besteht aus dem unteren Theil A 
(Fig. 12) und aus einem oberen Theil B. Der untere 
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Fig. 12. 
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Theil A hat im Inneren die erforderliche Form und Grösse, 
entsprechend dem äusseren Theil und dem Boden der 
Flasche C; der obere Theil B besteht aus zwei Hälften, welche 
im Inneren die Form und Grösse entsprechend den äusseren 
Umrissen des Flaschenhalses und der Schulter haben. Die 
Mündung der Flasche wird ebenfalls durch die beiden 
Hälften B gemeinschaftlich mit einem entsprechend ge- 
formten und wegnehmbaren Pfropfen D gebildet. 

Die Theile B sind bei E mittels Scharnieren mit dem 
Theil A und mittels Stücken F' mit dem Ring G verbunden, 
welch letzterer die Form umschliesst. 

Dadurch kann die Form geöffnet werden, wenn der 
Hals der Form nach unten gedreht ist, um auf diese Weise 
das Herausfallen der Flasche zu gestatten. Die Gussform 
wird dann wieder nach oben gedreht, bis der Hals der 
Form eine nach oben gerichtete Stellung einnimmt (wie 
durch die punktirten Linien in b dargestellt), damit die 
zur Herstellung der Flasche erforderliche Glasmasse auf 
den Boden der Form geschüttet werden kann, worauf un- 
verzüglich die Form geschlossen, festgeklemmt und um 
ihre Längenachse, sowie auch senkrecht zu derselben ge- 
dreht wird. Sobald der Hals der Form wieder nach ab- 
wärts gedreht ist, kann letztere geöffnet werden, um die 
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fertige Flasche frei zu geben und das Verfahren aufs Neue 
zu beginnen. 

Verfahren und Apparat zur Herstellung von Glas- 
gefässen mittels Pressluft von M. Bauer in Berlin (D.R.P. 
Kl. 32 Nr. 45912 vom 23. März 1889). 

Neuerung an Maschinen zum Formen von Flaschen 
mittels Druck und Blasen von E. Wolf in Berlin (D.R.P. 
Kl. 32 Nr. 5284] vom 23. Mai 1839). 

Maschine zur Herstellung von Flaschen von A. d’ Heureuse 
in Berlin (D.R.P. Kl. 32 Nr. 53331 vom 22, Februar 1889). 
Auf einem drehbaren Tisch sind die Flaschenformen, acht 
an der Zahl, angebracht. 

Einrichtung zur Herstellung von Hohlglaskörpern mittels 
hocherwärmter Pressluft von Herm. Hilde in Resswein, 
Sachsen (D.R.P. Kl. 32 Nr. 57580 vom 15. April 1890; 
Zusatz zum Patent Nr. 52665 vom 22. September 1889). 

Verfahren zur Herstellung eines in verschiedenen Fär- 


bungen durchscheinenden Glases von F. E. Grosse in Berlin 


(D. R.P. Kl. 32 Nr. 54091 vom 26. Juli 1889). Ver- 
schieden gefärbte Glasflüsse in je einem Hafen abgeschmolzen 
werden mit der Pfeife stufenförmig aufgenommen und innig 
zusammen gewolpert. 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Hohl- 
glaskörpern von Herm. Hilde in BRosswein i. S. (D. R. P. 
K1. 32 Nr. 63540 vom 15. August 1891; Zusatz zum Patent 
Nr. 58961 vom 1. Januar 1891). 

Verfahren zur Herstellung gepresster Glaswaaren mit 
farbigen, aufgepressten Rändern von L. Wolf Nachfolger 
in Köpenick. Der farbige Ring wird fertig gestellt und in 
den Ring der Pressform eingelegt. Die gepresste, hoch- 
steigende Masse aus farblosem Glase vereinigt sich dann 
mit dem farbigen Ringe. 

Pressform für verzierte Presshohlglaskörper von der 
ee Sächsische Glasfabrik vorm. Berthold. und 
Hirsch in Redeberg (D. R.P. Kl. 32 
VW A Nr. 61365 vom 13. März 1891). 
DT | Die Pressform D (Fig. 13) ist an 

A geeigneten Stellen mit radial stehen- 
den Löchern zur Aufnahme der eiser- 
nen Bolzen a und b versehen. Diese 
Bolzen tragen auf ihrem dem Mittel 
der Presse zugekehrten Kopf die Ver- 
zierung erhaben, so beispielsweise 
die Bolzen a erhabene Kugelflächen, 
die Bolzen b erhabene Sterne. Mit 
diesen Verzierungen treten die Bolzen 
so weit in die Form hinein, dass bei 
dem Pressvorgang unter Bildung 
eines Bechers in dessen Aussenfläche 
die vertieften Abdrücke der Ver- 
zierung gebildet werden. 

Um den Becher aus der Form 
entfernen zu können, haben die Bolzen 
in ihren Löchern ein gewisses Spiel 
der Länge nach; sie sind an ihrem Aussenende mit den 
Köpfen v bezieh. z versehen, mit denen sie in der schräg 
gestellten Nuth oder schräg gestellten Nuthen c eines 
Ringes d stecken; die Bewegung wird durch Verschiebung 
dieses Ringes bewirkt. 

Einrichtung zur Herstellung von enghalsigen, gleich- 
wandigen Glashohlkörpern im combinirten Press- und Blas- 
verfahren von F. Grotjahn in Radeberg, Sachsen (D.R.P. 
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K1. 32 Nr. 63731 vom 19. September 1891). Auf dem 
Presstisch a (Fig. 14 und 15) ist die aus zwei Theilen d 
und d, gebildete Form aufgesetzt. Die obere Form ff, 
ist mit einem Gesenke ausgestattet, welches zur Bildung 
des Flaschenhalses dient. Diese Form ist auf der Schiene g 
in der Längsrichtung verschiebbar. Die Presstange m 
trägt den Presstempel n, welcher von einer Excenterwelle 
auf und ab bewegt werden kann. 

Vor der Presseinrichtung ist ein unten offenes, durch 
Hahn o abschliessbares Rohr p geeignet befestigt, welches 
mit seinem oberen Ende in ein an der Decke oder sonst 
zweckentsprechend befestigtes, mit einem Luftcompressor 
u. s. w. in Verbindung stehendes Luftführungsrohr q mün- 
det, in dessen Inneren noch ein Dampfheizungsrohr r an- 
geordnet sein kann. 

Die Herstellung von Glasröhren durch Guss von Léon 
Appert in Paris (Bulletin de la Société d Encouragement, 
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Fig. 14. 


1891 Tome VI S. 114). Verfasser bespricht seine auch in 
Deutschland patentirte Erfindung (D. R. P. K1. 82 Nr. 53121 
vom 15. September 1889). Das Glas bietet anderem 
Röhrenmateriale gegenüber grosse Vortheile, und dem Um- 
stande weiterer Verbreitung ist in erster Linie die Schwierig- 
keit der Herstellung gleichmässiger Röhren von grösserem 
Durchmesser und geringer Wandstärke im Wege gestanden. 

Um diesem Uebelstande abzuhelfen, construirt Appert 
die nachstehend beschriebene Vorrichtung. 

Eine hohle, metallische, eylindrisch durchbohrte Form M 
(Fig. 16) besteht aus mehreren Theilen, die durch Scharniere 
verbunden sind. Der innere Durchmesser derselben ist 
gleich dem äusseren der zu giessenden Röhre T. Die ein- 
zelnen Theile der Form lassen sich der Länge und Breite 
nach leicht aus einander nehmen und gestatten somit, die 
fertiggestellte Röhre leicht herauszunehmen. Die Theile 
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werden durch Schrauben oder bewegliche Ringe fest zu- 
sammengehalten und die Wände der Form mit einer kasten- 
artigen Umhüllung E umgeben, mittels welcher man nach 
Belieben dieselben erhitzen oder abkühlen kann. Die Länge 
der Form ist grösser als die des Rohres um zwei An- 
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Fig. 15. 


sätze n, die an den Enden vorspringen und dem sie pas- 
sirenden Kern als Führung dienen. In die Wandungen 
der Form eingeschnittene Nuthen m dienen dazu, das Glas 
während des Formens zurückzuhalten, da- 
mit es vom Kern nicht mitgezogen wird. 
Nach vollendetem Guss wird der Kern N 
von unten nach oben durchgeschoben und 
dadurch die Röhre gebildet. 

Von dem gewöhnlichen Ausziehen der 
Röhren unterscheidet sich dieses Verfahren, 
wie man sieht, sehr bedeutend; ein Vor- 
theil der neuen Technik besteht darin, 
dass das Glas während der Operation in 
der ganzen Masse gleichmässig erwärmt 
bleibt und seine volle Plasticität behält. 
Mit Hilfe einer Maschine können im Tag 
Glasröhren von etwa 500 m Länge her- 
gestellt werden. Die der Gesellschaft vor- 
gelegten Röhren hatten einen Innendurch- 
messer von 10 cm und eine Wandstärke 
von 6 mm. 

Die Maschine erfordert zur Bedienung 
vier Arbeiter und einen Jungen. 

Appert hofft, dass die Glasröhren, mit metallischen 
Verbindungsstücken versehen, das Gusseisen vortheilhaft 
bei Wasserleitungen werden ersetzen können; vor Gusseisen 
haben die Röhren voraus, dass sie durch Feuchtigkeit und 
chemische Einflüsse beinahe gar nicht verändert werden. 


Fig. 16. 


Glaspresse zur Herstellung hoher Küsten aus Glas von 
C. @. Lindner und Sohn in Friedrichshain, Niederlausitz 
(D. R.P. K1.32 Nr. 61048). Die in beistehender Abbildung 
veranschaulichte Kastenpresse gestattet die Herstellung 
sehr hoher Kästen. Der Kern A (Fig. 17) ist hohl und 
wird mit heissem Glase gefüllt; das Glas wird nun durch den 
unten befindlichen Kolben B herausgedrängt, sobald die 
Form C sich von oben her über den Kasten schiebt. 

Das eigene Gewicht des Glases unterstützt hierbei die 
Ausfüllung des Raumes zwischen Kern und Form. Der 
erwähnte Kolben B wird von der 
Welle a aus durch Excenter und Ex- 
centerstange b nach oben bewegt, 
während durch die Kurbelscheiben c 
und die Lenkerstangen d die Form C, 
welche senkrecht gerade geführt ist, 
niederbewegt wird. Die Bewegung 
der Welle a selbst erfolgt durch 
einen Hebel e. 

Das Füllen des Kernes A mit 
geschmolzenem Glase geschieht dann, 
wenn die Form C in der höchsten, 
der Kolben B in der tiefsten Stellung 
sich befinden. Durch Drehen des 
Hebels e um 180° wird die Form gesenkt und der Kolben 
gehoben. 

Sobald die Form C sich über den Kern geschoben 
hat, drängt sich das Glas aus dem Kern A heraus, über 
den Rand desselben hinweg und sinkt, während es gleich- 
zeitig gepresst wird, in den Zwischenraum zwischen Kern A 
und Form C nieder. 

Pressform zur Herstellung von Cylindern für Wetter- 
lampen von Friedrich Grösche gen. Grosch in Gifhorn, 
Hannover (D. R.P. K1. 32 Nr. 58 078 vom 12. August 1890). 

In die mit einem beweglichen Bodenstück e (Fig. 18) 
versehene, zweitheilige Form a wird die Glasmasse c ein- 
gebracht. Durch den Druckstempel b wird die Glasmasse 
in die Form a vollständig eingepresst, so dass die über- 
schüssige Glasmasse bei d von dem Cylinder abgetrennt 
wird, und dieser fertig aus der Birne 
genommen werden kann. Eine ge- 


Fig. 17. 


wisse Aehnlichkeit dieser Erfindung VE = 7 A 
mit jener von Appert zur Herstellung / R BE i j 
von Glasröhren (s. weiter oben) ist DH H 
sofort zu erkennen. HHE EA 
Verfahren zur Herstellung ko- | su m 
nischer Glasgefässe von A. Walther č AN IT KA 
in Moritzdorf, Sachsen (D.R. P. K1. 32 ==> > 
Nr.61151 vom 18. December 1890). Fig. 18 


Um derartige Glasgefüsse herzustellen, 
werden die Werkstücke bei ihrer Herstellung an ihrem 
oberen Rande mit einem Wulst und unter diesem mit einer 
Einschnürung versehen. Nach erfolgtem Wiedereinwärmen 
werden dieselben dann geschwenkt, wobei sich die Wan- 
dungen unter dem Einflusse der Fliehkraft ausstrecken und 
zugleich auf die Weite der Einschnürung zusammenziehen, 
Form für Bierseidel mit Henkel ohne Naht längs der 
Mitte des Henkels von A. Widmer in Köpenick (D.R.P. 
Kl. 32 Nr. 52921 vom 26. September 1889). 
Verfahren und Apparat zur Herstellung von Ketten 
aus gepresstem Glas von Hugo Thümler in Berlin (D.R.P. 


.Kl. 82 Nr. 57968 vom 28. September 1390). 
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Sandblasapparate. 


Eine neue Sundblasmuschine wird von der Filiale der 
Tilghman’s Sand Blast Co. lim. in Dresden geliefert. Der 
Apparat arbeitet mit verdünnter Luft. Die Abbildung 
Fig. 19 zeigt uns den Mattirapparat. Dieser besteht aus 
einem grossen Blechbehälter, der nach unten sich trichter- 
förmig verjüngt und in einem Rohre endigt, welches sich 
unter dem Arbeitstisch hinzieht und in seinem wagerechten 
Theil eine Schnecke enthält, welche durch die im Hinter- 
grund sichtbare Antriebsvorrichtung in langsame Bewegung 
gesetzt wird. Der Blechbehälter wird bis wenig über den 
konischen Theil mit feinem Sand angefüllt, der von der 
Schnecke unter die ganze Breite des Operationstisches ge- 
bracht wird. Zwei weitere Rohre, die im Inneren des 
grossen Behälters bis über die Sandlinie hinauf reichen, 
sind ebenfalls unter dem Tisch weitergeführt. 

Der Operationstisch hat in seiner. ganzen Breite einen 
auf beiden Seiten mit Gummiwalzen und Druckrollen ver- 
sehenen Schlitz, in welchen auch die beiden zuletzt ge- 


= si Tue men 
NT a 

a a Pe 121° 
ERST, aah Na 

I Fam Ter - % 
EEE ie A aA” 
u: Tech - IN, 
* 
, Serra iM 


nannten Rohre durch eine seitliche Oeffnaung münden. Die 
zu bearbeitende Glasplatte wird nun unter die Walzen 
und durch diese über den Schlitz. geführt, sie legt sich 
dabei auch auf zwei leicht federnde Flächen, um so die 
Verbindung mit der Aussenluft abzuschliessen, die dann 
nur noch mit den gedachten Rohren bestehen bleibt. 

In das mit der Schnecke versehene Rohr des Sand- 
zuführungskanals münden Eisenröhrchen, durch die die 
äussere Luft eindringt und an dieser Stelle mit grosser 
Lebhaftigkeit den Sand gegen das Glas wirft. Das Ver- 
breiten von Staub im Arbeitsraume wird bei dieser Vor- 
richtung durch Anwendung der verdünnten Luft vermieden. 

Wagen zu Sandblasapparaten von Paul Hammer in 
Glogau (D. R.P. K1. 32 Nr. 54038 vom 5. März 1889). 

Neuerungen an Sandstrahlgebläsen von Alfred Gutmann 
in Ottensen bei Hamburg (D. R.P. Kl. 32 Nr. 58967 vom 
10. November 1889). 

Verbesserte Sandblasınaschine (Patent Tilghman) für 
Beleuchtungskörper. Bisher wurde daran gezweifelt, dass 
sich das Sandstrahlverfahren mit nassem, feinem Sand und 
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directem Dampf würde ausführen lassen, da die Gefahr 
nahe lag, dass die dem Sandstrahl ausgesetzten Glaskörper 
in Berührung mit dem heissen Dampfe springen würden. 
Durch Versuche ist indessen festgestellt worden, dass diè 
Gefahr des Springens nur gering, ja bei gleichwandigen 
Beleuchtungsgegenständen ganz ausgeschlossen sei. 

Diese Erfahrung ermöglicht es nun, nassen, feinen 
Sand mit Hilfe eines Dampfstrahles gegen die Glasgegen- 
stände zu schleudern und auf diese Weise Mattirungen 
von besonderer Feinheit zu erzielen. 

Ganz feiner Sand, wie solcher bei den Glasschleifereien 
als unbrauchbar abfällt, wird mit heissem Wasser zu einer 
breiigen Flüssigkeit in dem unteren, trichterförmigen 
Bassin E (Fig. 20) angerührt, durch das Pumpwerk C 
wird dieselbe in den oberen Behälter D gehoben und fliesst 
durch einen Gummischlauch nach dem Dampfrohr A, wird 
von dem ausströmenden Dampf mitgerissen und gegen den 
im Inneren des Kessels befindlichen Glaskörper geschleudert; 


durch eine Welle mit Kugelgelenken wird dem Glaskörper 
eine doppelte Bewegung gegeben, so dass alle Punkte 
desselben mit dem Sandstrahl in Berührung kommen. 
Das Schleifmaterial läuft durch den unter dem Apparat 
befindlichen Karal nach dem trichterförmigen Behälter 
zurück, um von Neuem verwendet zu werden. Durch das 
weite Blechrohr 3 wird der Dampf abgeleitet. Schliesslich 
ist noch der Ausrücker G zu orwähnen, der zugleich mit 
dem Antriebe des Winkelrades auch die Stange F bewegt 
und dadurch den Sandzulauf herstellt. 

Das nasse Verfahren schliesst selbstverständlich jeden 
Staub aus, man erhält durch Anwendung eines sehr feinen 
Schleifsandes eine ausserordentlich zarte Mattirung und es 
soll auch die Schablonenarbeit mit Hilfe dieses Apparates 
reiner und schärfer ausfallen als bei Anwendung des ge- 
wöhnlichen Sandstrahlgebläses. 

Auf Anwendung nassen Sandschlammes beruht auch 
die Vorrichtung zum Mattiren von Glaswaaren von J. E. 
Mathewson in Bellefield Works, Sheffield (D. R. P. K]. 32 
Nr. 54988 vom 10. October 1889). 
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Glasschleiferei. 


Vorrichtung zum Rundschleifen der Endflächen von 
Hohlgläsern aller Art von E. Jähde in Penzing und 
M. Püschner in Görlitz (D.R.P. Kl. 67 Nr. 54443 vom 
17. November 1889). 

Maschine zum Abschrägen der Kanten von Glasplatten 
von P. Wiederer in New York, Nordamerika (D.R.P. 
Kl. 67 Nr. 54613 vom 8. Juni 1890). Die Gläsplatte J 
(Fig. 21) schwingt um die Achse F und wird mit Hilfe 


des Hebelgewichtes W gegen den Schleifstein A gedrückt 
(D.R.P. Zusatz Nr. 61856 vom 1. August 1891). 

Maschine zur Herstellung von Kugelschliff in Glastafeln 
von N. Wiederer und Co. in Fürth, Bayern (D.R.P. 
Kl. 67 Nr. 51552 vom 1. November 1889 und Nr. 52051 
vom 13. October 1889). 

Automatische Ovalglasschleifmaschine mit balancirendem 
Pendelgestell von der Stutigart-Fürther Holz- und Spiegel- 
manufactur Rob. Friedel und Co. in Stuttgart (D.R.P. 
Kl. 67 Nr. 60759 vom 6. Juni 1891 Zusatz zum Patent 
Nr. 49820 vom 30. April 1889; ferner D.R.P. Nr. 59718 
vom 24. März 1891). (Schluss folgt.) 


Asphaltpappe mit Bleieinlage. 


Seit wenigen Jahren wird von A. Siebel in Düsseldorf ein 
Isolir- und Bedachungsmaterial hergestellt, das im Wesentlichen 
aus einer doppelten Lage von Asphaltpappe besteht, zwischen 
welche eine Bleifolie eingebettet ist. Letztere bietet vollstän- 
digen Schutz gegen den Durchgang von Feuchtigkeit. Die Folie 
kommt in sieben Stärken zur Anwendung, wovon die geringste 
etwa 16mal so dick ist wie gewöhnliche Stanniolfolie. In der 
Zusammenstellung des auch in der Winterkälte weichen und 
dehnbaren Bleies mit der dasselbe schützenden weichen Asphalt- 
pappe ist für die beabsichtigte Anwendung ohne Zweifel ein 
guter Griff geschehen. 

Als Isolirmaterial wird die Siebel’sche Asphaltpappe mit 
Bleieinlage in den erforderlichen Breiten und Längen geliefert; 
die Preise betragen für das laufende Meter bei 10 cm Maucr- 
breite 18 Pf., bei 100 cm Mauerbreite 1,70 M. Für Flächen- 
und Dachabdeckungen wird das Material in Rollen von 1 m 
Breite und 15 m Länge mit meistens 1'/2facher Bleieinlage ge- 
liefert; das laufende Meter hiervon kostet 2 M. (bei sechsfachem 
Blei 4,50 M.). Längs der Ränder dieser Abdeckungen finden 
sich zu beiden Seiten des Bleies lange, schmale Papierstreifen 
eingelegt, welche das feste Aneinanderkleben von Asphaltpappe 
und Blei verhindern. Beim Verlegen am Bau werden die 
Papierstreifen herausgenommen, die Ränder 5 cm breit um- 
gefaltet und die drei Lagen der einen Rolle abwechselnd mit 
den drei Lagen der Nebenrolle verbunden. Die Bleifolie kann, 
wo man besonders sichere Abdichtung wünscht, an den über 
einander gefalzten Rändern noch verlöthet werden; die sich be- 
rührenden Ränder der Asphaltpappe werden mit heissem Holz- 
cement zusammengekittet. 

Jeder Lieferung dieses Isolir- und Bedachungsmaterials ist 
eine kurze Anweisung über das Verlegen beigegeben. (Nach 
der Badischen Gewerbezeitung.) 


Verwendung von Hochofenschlacken als Farbmaterial. 


Nach einem Vortrage in einer Versammlung des Vereins 
amerikanischer Bergingenieure haben die Hochofenschlacken 
bereits mit Erfolg als Farbenmaterial Verwendung gefunden. 
Sie werden mit Hilfe geeigneter Maschinen zermahlen und 
zum allerfeinsten Pulver verarbeitet. Von Puddelschlacken und 
Cinders ergaben die letzteren die besseren Resultate, jedoch bilden 


beide Arten eine gute Farbenbasis. Wenn das Schlackenpulver 
mit Leinöl vermischt und gemahlen wird, nimmt es eine dunkel- 
olivengrüne Farbe an und ist so neutral im Ton, dass ein Zu- 
satz von 3 bis 15 Proc. färbender Substanz es in leuchtendes 
Blau, Gelb oder in ein glänzendes Schwarz verwandeln kann. 
Etwa 40 Proc. der Schlacken lassen sich auf diese Weise direct 
nutzbar machen, die restirenden 60 Proc. werden auf einen 
Feinheitsgrad von 225 Maschen gemahlen und finden dann Ver- 
wendung zur Hervorbringung verschiedener Farbentöne von 
Dunkelroth. Schlackenfarben verdienen wegen ihrer Dauer- 
haftigkeit, Deckkraft und ihres Widerstandes gegen chemische 
Einflüsse Beachtung. Die Farben sind billig und ebenmässig 
in Feinheit und Composition. (AMalerzeitung, durch Berg- und 
Hüttenmännische Zeitung, 1893.) 


Theilung nach dem goldenen Schnitt. 


Um die Theilung nach dem goldenen Schnitt ohne Berechnen 
und Messen zu ermöglichen, hat Dr. Goeringer einen Doppel- 
zirkel von nebenstehender Gestalt construirt. Setzt man die 
äusseren Spitzen des Zirkels auf die Punkte ein, deren Ent- 
fernung nach dem goldenen Schnitt getheilt werden soll, so er- 
gibt die Spitze des von den beiden schmäleren Leisten gebildeten 
Winkels den Theilpunkt im goldenen Schnitt an. 

Der Glaube an die allgemeine Anwendbarkeit des goldenen 

Schnittes auf Gliederung von Kunstformen ist längst als unzu- 
treffend anerkannt worden, und der Pro- 
spect übertreibt, wenn er sagt: „Der Gol- 
dene Schnitt ist das Gesetz der Schönheit. 
Alles was dem Menschen als schön er- 
scheint, ist nach dem Goldenen Schnitt ge- 
bildet, daher erkennen wir diesen in allen 
vollendeten Werken der Kunst, in der 
Plastik, Malerei, Architektur, im Kunst- 
gewerbe, in der Musik, Poesie und Sprach- 
bildung. 

„Und da auch alles, was nach dem Gol- 
denen Schnitt construirt wird, zugleich 
praktisch ist, so finden wir ibn in allen 
unseren Hausgeräthen, in den Möbeln, 

Tischen, Schränken u.s. w., in den Gefässen, 

Instrumenten u. s. w., ja sogar im Handwerkszeug, und alle 
diese Gegenstände sind für uns um so brauchbarer, je genauer 
solche nach dem Verhältnisse des Goldenen Schnittes her- 
gestellt sind.“ 

So bedeutsam ist der Goldene Schnitt erwiesenermaassen 
nicht. Er gibt aber jedenfalls ein gutes Verhältniss, und die 
geschickt ausgeführte Vorrichtung zu seiner mechanischen Be- 
stimmung wird manchem Kunstgewerbler willkommen sein. 
Der Zirkel wird in zwei Grössen, A mit 2 m Spannweite und 
B mit 30 cm Spannweite, geliefert. Bezugsquelle ist die Firma 
Franz Roeder, München, Brienner Strasse 1. (Papierzeitung.) 


Entwickelung der Telephonie in den Vereinigten Staaten. 


Electrician, 1893 Bd. 31 S. 279, gibt einc Zusammenstellung 
der Ausdehnung der Telephonleitungen in den Vereinigten 
Staaten zu Anfang der Jahre 1882 bis 1893. Dieselbe betrug 
in englischen Meilen: 


1882 52205 1886 155791 1890 279941 
1883 83105 1887 172 928 1891 331642 
1884 115265 1888 202617 1892 381554 
1885 137 223 1889 243764 1893 421027 


Das chemische Laboratorium des Geh. Hofrathes Pro- 
fesser Dr. R. Fresenius in Wiesbaden war während des Sommer- 
semesters 1893 von 57 Studirenden besucht. Davon waren 36 
aus dem Deutschen Reiche, die übrigen aus dem Auslande. — 
Assistenten waren im Unterrichtslaboratorium 3, in den ver- 
schiedenen Abtheilungen des Laboratoriums 20 thätig. Der 
Lehrkörper der Anstalt besteht ausser dem Director aus den 
Herren Dr. Dr. H. und W. Fresenius, Bergmann, E. Hintz, 
G. Frank, W. Lenz und Architekt Brahm. Ausser wissen- 
schaftlichen Arbeiten wurden auch im verflossenen Sommer- 
semester zahlreiche Untersuchungen im Interesse des Handels, 
der Industrie, des Bergbaues, der Landwirthschaft, der Gesund- 
heitspflege, der Justiz und der Verwaltung in den verschiedenen 
Abtheilungen des Laboratoriums und in der Versuchsstation 
ausgeführt. 
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Mechanische Herstellung von Flaschen und anderen Hohl- 
— waaren *297. Herstellung gepresster — waaren * 299. 
Herstellung von —hohlkörpern durch Pressen und Blasen 
299. Herstellung der —röhren durch Guss * 299. — pressen 
zur Herstellung hoher Kästen *300. Desgl. der Wetter- 
lampencylinder * 300. Desgl. konischer —gefässe 300. 
Herstellung verschiedener —geschirre 300. Sandblas- 
apparate von Tilghman, Hammer, Gutmann * 301. An- 
wendung nassen Sandschlammes zum Mattiren von —- 
waaren 301. —schleiferei: Vorrichtung zum Rundschleifen 
der Endflächen, zum Abschrägen der Kanten, zu Kugel- 
schliff, zu Ovalschliff 302. 
Glashütte. Studien über Gasfeuerungsanlagen der —n 68. 86. 


Glaubersalz. — zum Glasschmelzen 296. 
Glfihlampe. Böhm’s Fäden für —n 216. 
— Elektrische Sechskerzen— 240. 
Glycolaldehyd. — 141. 

Glykose. — in Darrmalz 143. 


Gold. Russland’s —production 42. 

— Aufbereitung der —erze *289. 

Goldener Schnitt. Theilung nach dem goldenen Schnitt * 302. 

Grubenventilator. Neuere Versuche mit —en 252. 

Grundwasserstand. Metzger’s Vorrichtung zum Messen von 
Grundwasserständen * 65. 


H. 


Halbirungszirkel. — * 152. 

Hammer. S. Dampf—. Luftfeder— * 294. 

Hartgummi. —-überzug auf Aluminium 118. 
Hautzersetzung. S. Gerberei. 

Hebewerkzeug. Elektrische Schiffswinde von Bolton * 157. 
Hefe. Charaktere der — 83. 


Hefegummi. S. Spiritus 142. 
Heizanlage.. — mit Gasöfen 288. 
Heizen. Probe— von Schubbert 144. 


Heizung. Ersatz der — mit Brennstoffen durch Elektricität 135. 
Hilfsmittel. — zum Messen für die Werkstatt *150. S. Mess- 


vorrichtungen. 
S. Deck— * 136. 


Hobelmaschine. 
Hochofenschlacke. — als Farbmaterial 302. 
Holzbau. Der decorative — von Graef 72. 


Holzbearbeitungsmaschinen. Neue — und Werkzeuge * 176. 
* 201 


Gatter: Besser’s Gattersäge 176. Leinbrock’s Verstellen der 
Sägen im Gatter”176. Schramm’s Einspannvorrichtung 176. 
Knappe’s Einspannen beliebig vieler Sägeblätter 176. 
Fiebrand’s Sägeangel * 176. Chamberlain’s Blockhebe- und 
Umlegevorrichtung *177. Bandsägen: Bandsäge der Marinette 
Iron Works Co. 177. Muggli’s Doppelbandsäge 177. Bött- 
cher’s Blockrücklauf *177. Krämer’s Bandsäge mit Vor- 
richtung zum Fräsen u. s. w. 178. -Hoch’s Vorrichtung 
zum Schneiden .von Holizkämmen 178. Kreissägen: Mat- 
thew’s Kreissäge 178. Beauregard’s Kreissäge 178. Ritter 
v. Ilanor’s Kreissäge * 178. Bock’s Schutzvorrichtung 178. 
Collstrop’s Schnittspalter 179. Hausmann’s Ringsöäge * 179. 
Masera’s Lattenschneidemaschine 179. Laubsägen von Schön- 
leber, Ulbel, Schönauer179. Shattahon’s Brennholzsäge * 179. 
Ransome’s Sägemaschine zum Baumfällen. Bowle’s Säge- 
zahnform zum Glätten des Schnittes * 180. Junge’s Säge- 
zahn *181. Schärf- und Schränkmaschine von Mehlmann 201. 
Feilmaschine von Goebel * 201. Desgl. von Zehler 202. 
Sägeschärfapparat von Jacobs 202. Desgl. von Muggli *202. 
Bandsägen-Feil- und Schränkmaschine von Ott*203. Desgl. 
von Hobjan und Frauenberger * 204. Desgl. von Klein und 
Ringler 204. Desgl. der Liegnitzer Eisengiesserei * 204. 
Mayer’s Maschine zum Feilen und Schränken *205. Maschine 
zum Stauchen von Sägezähnen von Böttcher und Gessner 


Holzgummi. Verzuckerung von — 142. [* 205. 
Holzkamm. Hoch’s Vorrichtung zum Schneiden von Holz- 
Hopfen. Zur Chemie des —s 66. [kämmen 178. 
Hüttenwesen. S. Aufbereitung. 


— S. Elektrometallurgie. 
— S. Walzen und Walzwerke. 
Hydraulische Presse. S. Presse. 


L. 
Imperialkäse. — 262. 
Indigotin. Bestimmung des —s im Indigo 94. 
Infection. — von Würze 84. 
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Invertin. Nachweis des —s im Biere 86. d-Mannoheptonsäure. — 141. 
Isolatiensmittel. S. Stabilit 119. Maschinenkunde. Handbuch der — von Hoyer 240. 
Isomaltose. S. Bier 66. Messapparat. Gewichtsregistrirapparat von Beschorner und Hoff- 
mann 93. 
K Messvorrichtung. un von Kenna und Weed*15. 
j — — für Grundwasserstände * 

Kaffee. Verbrauch von —, Thee und Zucker 23. — Fiske’s Schussweitenmesser 107. 


Kaliberrost. S. Aufbereitung * 292. 

Kämmaschine. Ueber neuere —n *7.* 32.* 76.* 101. 
Hublet’s — * 7. Mit Zangen arbeitende Ring— von Meunier 
fils*7. Bailay's —*8. Desgl. von Platt- Brothers und 
Co.*9. Stelling’s — * 9. Desgl. von Crossley * 11. Desgl. 
von Ostermeyer * 12. Verbesserung der Kreiszange von 
François * 32. ter Weele’s Kreiszange * 33. Bewegliches 
Ringstück der Elsässischen Maschinenbau-Gesellschaft * 33. 
Hübner’s Entklettungsapparat * 34. Ferouelle’s — * 35. — 
nach System Noble und Holden von Walker und Perry *76. 
Desgl. von Jefferson 77. Desgl. von Midgley *77. Bürsten 
für Noble’s —n-System *78. — von Black und Barnett* 79. 
Holden’s — mit gleichmässiger Pressung der Gespinnst- 
fasern * 101. Schiefner's — für langfaseriges Spinnmaterial 


#103. 
Karbide. — der Metalle 165. — der Metalloide 166. 
Karbulsäure. Bestimmung der rohen — 94. 
Kartenzirkel. — * 151. 
Käse. Zusammensetzung von überreifem — 262. 
Kette. S. Weberei * 177. [* 19. 
Kettengarn. Maschine zum Aufwickeln von — in Strangform 
Klauenrest. — für Speicherzellen * 185. 
Klingel. Butzke’s elektrische — * 280. [* 14. 
Klingeleinrichtung. Shiels und Elliots — für Personenzüge 
Knichebelpresse. — * 76. 
Kobalt. — 55. 
Kohlebestimmung. — in Eisen und Stahl * 17. 
Kohlefäden. Böhm’s — für Glühlampen 216. 
Kohlensäure. Absorption der — im Biere 86. 
Kohlensertirvorrichtung. S. Aufbereitung * 274. 
Kehlenstaubfeuerung. — von Baumert und Wegener 23. 
Kohlenstoffverbindungen. Veber die — der Elemente von 
Dr. O. Müblhäuser * 164. 
I. Karbide der Metalle*165. II. Karbide der Metalloide *166. 
Koji. — als Gährungserreger 142. 
Kraftentnahme. Kosten der elektrischen — 119. 
Kraftübertragung. Beaumont’s — seitens elektrischer Motoren 
auf Wagen und Räderwerk * 82 
— Elektrische — in Rodewisch 288. 
Krauswalze. S. Walzen. 
Kugelfiasche. Füllen von —n * 95. 
Kngelmühle. — zur Golderzaufbereitung * 290. 
Kühlapparat. — von Piltz s. Spiritus 93. 
Kupfer. 8. Elektrometallurgie * 37.* 52. 
Kuppelungsmuffe. — für Walzwerke * 245. 
Kurzschliesser. Ferranti’s — * 174. 


L. 


Laboratorium. Aufbewahrung feinerer Gewichte * 118. 

— Chemisches — von Fresenius 302. 

Lack. Ueber die Bildung von Farb—en 160. 186. 

Lactose und Maltosecarbonsäure. Herstellung der — — 141. 

Lager. Lärmvorrichtung für heisslaufende — 23 

Lampe. Parker und Rees’ elektrische — * 15. 

— Mittheilung für —nfabrikanten 96. 

Landwirthsebaft. Taschenbuch der —lichen Baukunde von 
Schubert 120. 

Lärmvorrichtung. Basel und Frühaufs — für heiss laufende 


S8. Holzbearbeitung. 

S. Gerberei. 

Leitung. Metallrohrkuppelung * 251. 

Leitungsdraht. Edison’s Telegraphirweise ohne — 41. 

Lesetisch. 8. Aufbereitung * 275.* 276. 

Lichtpausverfahren. Das — von Schuberth 72. 

Luftfederhammer. Luftfederhämmer * 294. 
— von Longworth *294. Desgl. von Glossop *294. Desgl. 
von Schmid *295. Desgl. von Arns*295. Desgl. von 
Breuer, Schumacher und Co. * 295. 

Luftmaschine. Diesel’s neue — * 58. 72. 

Lüftung. S. Staubhäuser * 224. 


M. 


Magnetapparate. Ueber — von Syo * 227. 
Maischprocess. S. Spiritus 141. 
Maltechnik. Ausstellung für — 48. 144. 
Mangan. Bestimmung des —s im Eisen 214. 


— S. Zeitmesser * 109. 

— Lorrain’s Ammeter 240. 

— Elektricitätsmesser von Teague * 157. 

Be Hilfsmittel zum Messen für die Werkstatt 
9.* 150 


I. Schublehren und Stichmaasse. Schublehren von Sautter 
und Messner *49. Schublehre von Kölle * 50. Desgl. der 
Spencer Co.*50. Desgl. von Russon *51. Esser’s Stich- 
maass *51. Desgl. von Sautter und Messner *51. Schlat- 
ter’s Präcisionemaass *52. II. Zirkel: Eisenführ’s Tast- 
zirkel * 150. Tastzirkel mit Füllhebel * 151. Welles’ Loch- 
und Randzirkel *151. Theilzirkel von Heidenhain und 
Hoffmann * 151. Kartenzirkel mit Schutzvorrichtung *151. 
Oertel’s Halbirungszirkel *152. Bennetts geometrischer 
Zirkel *152. III. Winkelmessvorrichtungen: Wasserwage 
mit Winkel *152. Wasserwage von Church und Sleight 
*152. Winkelmesser von Tower und Lyon * 152. Winkel- 
messer von Darling Brown und Sharpe *153. De Puy’s 
Winkelmesser *153. Desgl. von Kelsey * 153. Winkel- 
messvorrichtung von Levin * 154. Winkeltheiler von Dorr 

Metallbearbeitung. S. Presse * 60. [* 154. 

— S. Bohrmaschine. Presse. 

— S. Nietmaschine * 246. 

Metallrohrkuppelung. — für Heizleitungen von Schellerer*251. 

Michigan Mining School. Katalog der — — — 240. 

Mikrophon. Czeija und Nissl’s — * 112. 

Mikroskopie. Platten und Deckgläser für — 286. 

Milch. Untersuchung von — und —producten 235. 

Mineralindustrie.. — von Rothwell 240. 

Molybdän. Ueber —metall 288. 

Morsetelegraphie. S. Telegraph * 110. 

Motor. S. Dampf—. Gas—. Luftmaschine. Elektricität u. s. w. 

— S. Luftmaschine von Diesel * 58. 72. 

— 5. Schwefeläther— * 104. 

Mullerei. S. Magnetapparate. 

Munition. S. Presse * 64. 

Mycoderma. Erkrankung des Bieres durch — 84. 


N. 


Nahrungsmittel. S. Untersuchung von —n 235. 261. 
Nickel. Elektrometallurgie des —s 55. 
Nietmaschine. Neuere —n * 246. 
Wilke’s — * 246. Bazant’s fahrbare Kessel * 47. Desgl. 
von Sellers * 247. Payne-Gallwey’'s —n *247. Piat’s trag- 
bare — nach Tweddell’s Bauweise *248. Delalo@es — mit 
elektromotorischem Pumpenbetrieb * 249. 
Nordostseekanal. — von Beseke 120. 


0. 
Ofen. S. Feuerung * 97. 
— — zur elektrolytischen Metallgewinnung * 132. 
— Moissan und Violle’s elektrischer — * 135. 


— S. Glas * 296. 

P. 
Pontosan. S. Spiritus 141. 
Pepton. Constitution der —e 144. 
Perseit. S. Spiritus 141. 


Pflanzenwuchs. Erdmagnetisator zur Beförderung des —es 216. 
Phosphatmilch. — 236. 


Phosphorsäure. Bestimmung der — 215. [hausen 24. 
Preisaufgaben. — der industriellen Gesellschaft in Mül- 
Pressceylinder. Die — * 226. 

Presse. Neuere —n * 60.* 73. 


Stanz- und Zieh—n 60. Stanz-, Zieh- und Biegewerkzeuge 
und deren Formgebungsweise * 60. Formen von Patronen- 
hilsen *61. Hotschkiss’ Hohlgeschosse*61. — von Bliss 61. 
Desgl. von Kynoch und Schlund * 62. Schmiede—n mit 
Druckwasserbetrieb 62. James’ Hohl— * 62. Gepresste 
Achslager * 62. Kircheis’ — für Metalldosen * 62. Zaun’s 
Spindel— mit Kraftbetrieb * 63. Taylor und Challen’s 
doppeltwirkende Spindelzieh— *64. Bellach’s Zieh— mit 
selbsthätigem Vorschub * 64. Munitions— für Spiegel- 

atronen *64. Mallets Zieh— *73. Detrik und Harvey’s 

ieh— *73. Picard’s Zieh- oder Stanz— mit Schaltwerk 
* 74. Spelmann’ s Biege— für Wellblechstreifen *75. Pullan 
und Mann’s Kniehebel— * 76. Soyer’s Falzmaschine * 76, 
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Presse. Hydraulische —n * 121. 
Walker’s Schmiede— * 121. Horn und Keetman’s Schmiede- 
oder Biege— * 121. Schmiede— von Haniel und Lueg * 121. 
Desgl. von Smith *122. Kirk’s Biege— *122. Biegevor- 
richtung von Fox *123. Stanz— mit Druckwasserbetrieb 
der Leeds Eng. und hydr. Co.* 123. 

— S. Accumulator. 

— — für Glas s. Glas * 300. 

Presswasser. S. Nietmaschine * 246. 

— 8. Accumulator * 276. 


Protein. Verdaulichkeit des —s in Trebern 68. 

Proteinmehle. Untersuchung der — 263. 

Pumpe. — mit elektrischem Betrieb 23. 
uerschreiber. Sock’s — für Morseschrift 229. 
uerwalzwerk. S. Walzen. 

Räderwalze. S. Walzen. 

Rahm. S. Milch. 

Ramme. -—- mit elektrischem Betrieb 23. 

Regulator. — für Dampfturbine * 30. 


— — für Bogenlampen * 253. 

Reineultur. S. Bier 85. 

Reinigung. S. Magnetapparate * 227. 

Relais. — für Morsetelegraphie * 110. 

Rohr. Werkzeuge aus Mannesmann-Stahl— 22. 
— -—-anbohrung von Pearson * 149. 

Röhren. Druckverlust in — 288. 

Rohrleitung. Rohranbohrvorrichtung * 220. 
Rotirende Dampfmaschine. S. Dampfmaschine. 


S, 


Saccharin. — als Antisepticum 144. 

Saccharomyceten. Keimung der Sporen bei den — 84, 

Säge. S. Holzbearbeitungsmaschine. 

Sandblasapparate.. — * 301. 

Säuremesser. Collette’s elektrischer — 216. 

Schaumgährung. Preisausschreiben über — 2. 

Schermaschine. S. Weberei * 127. 

Scheideapparat. S. Aufbereitung * 271. 

Scheuermaschine. S. Stoff— * 194. 

Schiebersteuerung. —en und ihre Diagramme von Stehle 96. 

Schiffsmaschine. — von geringem Gewichte 71. 

Schiffswesen. Sutherland’s elektrische Deckhobelmaschine * 136. 

Schleifen. — des Glases * 302. 

Schleifmittel. S. Carborundum 120. 

Schlichtmaschine. S. Weberei * 127. 

Schmelzhafen. S. Glas. 

Schmiede. Form der Hammereinsätze * 279. 

Schmiedepresse. S. Presse 62. 

Schmutzgehalt. — der Marktmilch 235. 

Schneepfing. Elektrischer — 168. 

Schnellbohrmaschine. S. Bohrmaschine. 

Schraube. Beglaubigung und Prüfung von —ngewinden 216. 

Schriften. — und Briefe von Mayer 24. 

Schublehren. — * 49. 

Schussweitenmesser. Fiske’s — 107. 

Schwefel. Colometrische Bestimmung des —s 214. 

Schwefeläthermotor. Susini's — * 104. 

Schweineschmalz. Untersuchung des —es 262. 

Seide. Spulmaschine für — s. Weberei * 177. 

Seilbohrmaschine. S. Tiefbohrtechnik. 

Senkschacht. S. Tiefbohrtechnik. [Kümmel 120. 

Seuche. Aufgabe des Ingenieurs beim Eintritt von —en von 

Sicherheit. Lärmvorrichtung für heiss laufende Lager 23. 

— Amerikanische Bremsversuche 264. 

Sieh. S. Aufbereitung. 

Soda. Einfluss der — im Brauereibetriebe 66. 

Spanische Erde. Einwirkung der —n — anf Würze 85. 

Speicherzelle. Gandini’s — * 82. 

— Klauenrost für —platten * 185. 

Spindelpresse. S. Presse. 

Spinnerei. S. Kämmaschine. 

— Neuere Staubhäuser * 224. 

Spiralrost. S. Aufbereitung * 293. 

Spiritus. Ueber Fortschritte in der —fabrikation 91. 141. 
I. Rohmaterislien und Malz: Preisausschreiben für Malz- 
herstellung 91. II. Dämpfen und Maischen: Praxis des 
Mandl’schen Verfahrens 92. III. Gährung und Hefe: Ver- 
suche über Reinhefe 92. Preisausschreiben über die Schaum- 

* gährungsfrage 92. Beobachtungen über Schaumgährung 


von Wittelshöfer 93. IV. Destillation, V. Schlämpe: Her- 
stellung von Kunstschlämpe von G. Neuhaus 93. VI. Ap- 
parate: Kühlapparat von Piltz 93. Gewichtsregistrirapparat 
von Beschorner und Hoffmann 93. VII. Analytische Be- 
stimmung des Stärkemehles in Kartoffeln von Girard 93. 
VIII. Allgemeines und Theoretisches: Aromatische Zucker- 
arten von Fischer und Stewart 141. Glycolaldehyd 141. 
Isomere der d-Mannoheptonsäure und des Perseits 141. 
Lactose- und Maltosecarbonsäure 141. Pentosane der 
Pflanzenfaser 141. Verlauf des Maischprocesses von Schifferer 
141. Hefegummi 142. Wirkung des Wasserstoffsuperoxydes 
auf Stärke von Asboth 142. Verzuckerung von Holzgummi 
142. Directe Gährung von Stärkekleister und Rohrzucker 
142. Ursachen der Verluste bei der Vergährung von Zucker- 
lösungen 142. Selbstgährung der Hefe 142. Chinesische 
Hefe 142. Koji als Gährungserreger 142. Vitale und 
chemische Fermentation 142. Ueber die von Mikroorga- 
nismen abgesonderten diastatischen und Inversionsfermente 
143. Zersetzung des Zuckers während der Gährung in der 
Hefezelle 143. Ursache der Dextranbildung 143. Glykose 
im Gersten- und Maisdarrmalz 143. Das diastatische Fer- 
ment des Blutes 143. Eintluss des Lichtes auf Bakterien 
143. Einwirkung des Chloroforms auf Bakterien 143. 
Chemische Fähigkeit der Bakterien 144. Verhalten der- 
selben gegen Druck und hohe Temperatur 144. Stickstoff- 
haltige Bestandtheile der Keimlinge von Vicia sativa 144. 
Einwirkung der Borsäure auf die Keimung 144. Con- 
stitution der Peptone, deren Molekulargewicht144. Saccharin 
als Antisepticum 144. Regeln für Brennereibetrieb 144. 

Springbrunnen. Engelsmann’s elektrische Belichtung von — 


Spulmaschine. S. Weberei * 127. [* 137. 
Stabilit. —, ein Isolationsmittel 119. 

Stahl. Kohlebestimmung in — * 17. 

Stanzen. S. Presse * 60. 

Stanzpresse. S. Presse. 

Stärke. S. Spiritus 142. 

Statistik. Russland’s Goldproduction 42. 


— Mineralindustrie 240. 
— Angaben über Feuergefährlichkeit elektrischer Anlagen 264. 
— Entwickelung der Telephonie in den Vereinigten Staaten 302. 


Staubfeuerung. — von Baumert und Wegener 23, 
Staubhäuser. Neuere — * 224. 

Stein. Verwitterbarkeit klastischer —e 43. 
Stiohmaasse. S. Messwerkzeug * 49. 


Stickstoff. Bestimmung des —es in Nitraten, im Salpeter 94. 95. 
Stoffscheuermaschine. — von Conze und Colsman * 194. 
Strassenbahn. Die elektrische — in Bremen 185. 

— Elektrische — in Liverpool 19. 

Strommesser. Ferranti’s — * 174. 

Stromzuführung. Irish’s unterirdische — * 175. 
Stubenofen. S. Feuerung * 97. 


T. 
Tafelglas. S. Glas. 
Telegraph. Cseh’s Blitzableiter für —enapparate * 16. 


— Edison’s —irweise ohne Leitungsdrähte 41. [* 110. 


. — Burke’s Geber und Relais für Morse—ie auf Unterseekabeln 


— Eine Verbesserung des —ischen Doppelsprechens und Doppel- 
gegensprechens durch Keeley * 206. 

— Sock’s —ischer Querschreiber für Morseschrift 229. 

Telephon. Eröffnung der —linie Belfast-Glasgow 23. 

— Bedingungen für das —iren auf grosse Entfernungen 41. 

— Jamolet’s Vielfachumschalter für —anlagen * 80. 

— Addirender Zeitmesser für —gespräche * 109. 

— Czeija und Nissl’s Mikrophon * 112. [* 228. 

— Field’s —geber mit Leitungsschleife im magnetischen Felde 

— Entwickelung der —ie in den Vereinigten Staaten 302. 

Thee. Verbrauch von — 23. 

Thermometer. Correction des Nullpunktes an —n 257. 

Thomasschlacke. Werthbestimmung der — 215. 

Tiefbohrtechnik. Neuerungen in der — * 1. 
Vergleichende Versuche mit verschiedenartigen Betriebs- 
kräften zum Steinbohrmaschinenbetrieb *1. Walker’s Bohr- 
apparat mit Erdölmotor *1. Bohrmaschine von Schram 2. 
Desgl. von der Duisburger Maschinenfabrik, England, 
Franke 2. Elektrischer Gesteinsbohrer von Rooper und 
Torer *2. Brown’s Kohlenminirmaschine*3. Winn’s Tunnel- 
bohrmaschine für ovalen Querschnitt * 3. Lewis’ Handbohr- 
maschine *3. Burnsides Kohlenbohrmaschine *3. Ver- 
schiedene neue amerikanische Bohrmaschinen 4. Craelius’ 
Hand- und elektrische Bohrmaschine 4. Seilbohrmaschine 
von Lentz mit Freifallapparat *4. Chapman’s Nachnahme- 
bohrer *5. Desgl. von Guillat*5. Seilbohrmaschine für 
geringe Tiefen 5. Taylor's Fanggeräth 5. Köbrich’s Tief- 
bohrungen in Paruschowitz 5. Tiefbohrungen von Przibilla 5. 
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Desgl. von Winter 5. Bohrung von Fauck 6. Desgl. von 
Thiele 6. _  Elder’s Bohrröhren mit Wasserspülung * 6. 
Simon’s Senkschacht *6. Gefrierverfahren nach Poetsch 6. 
Hoven’s Untersuchungsbohrung 7. Pettenpohl’s Bohrungen 
in Nassau 7. 

Tiefbohrung. Ergebniss der Teplitzer — von Marischler 120. 

Trockenapparat. S. Bier 68. 

Tunnelbohrmaschine. S. Tiefbohrtechnik. 


Uhr. S. Wächtercontrol— 280. 

Umschalter. S. Telephon * 80. 

Umsteuerung. — an rotirenden Dampfmaschinen * 27. 

— — und Dampfvertheilung für eine Walzwerksmaschine * 267. 

Universalwalze. S. Walze. 

Untersuchung. Neue Methoden und Apparate für chemisch- 
technische —en 94. * 212. 
Wasserbestimmung bei — des Rohzuckers 94. Bestimmung 
des Indigotins im Indigo 94. Bestimmung der rohen Carbol- 
säure 94. Bestimmung des Stickstoffes in Nitraten 94. 
Desgl. im Salpeter 95. Zur Analyse des Chilesalpeters * 212. 
Analyse von Zinnsalz und Zinkstaub 213. Quantitative 
Bestimmung des Bleies 213. Nachweis und Bestimmung 
kleinster Mengen von Blei in Gegenwart von Kupfer und 
Eisen 214. Colorimetrische Bestimmung des Schwefels 214. 
Bestimmung des Mangans im Eisen 214. Bestimmung der 
Phosphorsäure 215. Zur Werthbestimmung der Thomas- 
schlacken 215. Zur Phosphorsäurebestimmung nach Spica 215. 

— Methoden zur — von Nahrungs-, Genussmitteln und Ver- 
brauchsgegenständen 235. 261. 
Zusammensetzung der Milch und der Milchproducte 235. 
Bestimmung des Fettgehaltes der Milch 235. Desgl. im 
Rahm nach der aräometrischen Scala 235. Verhältniss des 
Rahmgehaltes zum Butterfettgehalt der Milch 235. Ueber 
den Schmutzgehalt der Marktmilch und die Herkunft der 
Milchbakterien 235. Ursache des raschen Gerinnens der 
Milch 236. Herstellung der Phosphatmilch 236. — von 
Butterfett 236. — der Butter mit dem Oleorefractometer 
von Jean 237. Zur Analyse des Dampfschmalzes 261. 
Desgl. des Schweineschmalzes 262. Zusammensetzung über- 
reifen Käses 262. Analyse des Imperialkäses 262. — der 
Proteinmehle 263. Linsenbrot 263. Nachweis des Pferde- 
tleisches in Nahrungsmitteln 263. Amerikanischer und 
holländischer Speck 263. Das Grauwerden von Wurst und 
Fleisch 263. 


V. 


S. Staubhäuser * 224. 

Versuche mit Gruben—en 252. 

verbundglas. — 256. 260. 

Verkehr. — sverhältnisse Berlins von Hobrecht 120. 

Verladevorrichtung. — für Kohlen * 290. 

Verwitterbarkeit. Die Prüfung klastischer Gesteine auf 
ihre — 43. 

Verzinken. — unter Aluminiumdecke 240. 

Vieia sativa. S. Spiritus 144. 

Vielfachumschalter. S. Telephon. 

Volksernährung. Ausstellung für — 24. 

Volkswirthschaft. Wirthschaftliche Fragen und Probleme 
von Herrmann 72. 


Ventilation. 
Yentilator. 


W. 


Wächtercontroluhr. De Poulpiquet’s elektrische — mit einer 
Leitung 280. 

Walzen. Ueber — und Walzwerke * 169.* 195. * 217.*241.*265. 
Allgemeines 169. 1) Die Einstellungen: Jardine’s Anstellung 
der Ständerschrauben *170. Einstellung des Flensburger 
Eisenwerks Reinhardt und Messmer *171. Oliver’s Trio- 
walzwerk * 171. Jardine und Brassington’s Gewichtsaus- 
gleichung und Stellung der Oberwalze *171. Adams’ Ein- 
stellung für Universal— * 172. a wegung oer egung 
Mehwald’s Wendegetriebe für Walzwerke mit Wechsel- 
drehung * 172. Daelen’s Vorrichtung zum gleichzeitigen 
Heben und Senken der oberen Kamm— und der Oberwalze 
eines Blechwerkes 172. Bewegungsübertragung durch Kraus- 
— *"172. 3) — und —gerüste: Defert’s Walzwerk mit 
stetigem Walzvorgange* 195. Clark’s Walzwerk zum Walzen 
langer Schienen * 196. Bicheroux’ Vorrichtung zum Auf- 
und Fertigwalzen *196. Blechwalze von Schmöle 
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führung für Blech— *197. Universalwalzwerke der Duis- 
burger Maschinenfabrik * 197. Kennedy’s Universalwalze 
#198. Reese’s Universalwalze für (J- und I-Eisen 199. 
4) Querwalzwerke: Simond’s Querwalzwerk 199. Desgl. 
des Annener Walzwerkes *199. Hesse’s Querwalzwerk 
*200. Barker’s Querwalzwerk für Wagenachsen *217. Far- 
mer’s Glätte— für Rundeisen *217. 5) Röhren— : Röhren- 
— von Mannesmann * 217. Kellogg’s Walze für Staehlröhren 
*219. Röhrenwalzwerk von Randolph und Clowes * 219. 
Ehrhardt’s Walzverfahren 219. Röhrenwalze von Kratz und 
Strasmann *219. 6) Walzwerke für Räder: Räderwalzwerk 
von Jones * 241. Walzwerk der Continental Rolled Steel 
Car Wheel Co.*241. Fowler-Lake’s Räderwalzwerk * 241. 
7) Draht— : Anordnung von Draht— *241. Haenel’s Draht- 
kaliber * 242. Alli’ —strasse mit geneigten — * 242. 
Szandtner’s Drahtwalze *243. Turk’s Drahtwalze 243. 
Daelen’s Mittheilungen über Draht— 243. 8) Special—: 
Rind!’s Walze zum Biegen von Gitterstäben *243. Price’s 
— zum Biegen von Flacheisen *244. Potter’s Panzerplatten- 
walze*244. Löhr’s Rippenwalze 244. 9) Einzeltheile: 
Brechtopf der Duisburger Maschinenfabrik *244. Parje’s 
Brechtopf *244. Shervey’s Kuppelungsmuffen *245. 10) Her- 


stellung der —: Herstellung von Hartguss— von Garison 
und Sleeth 245. —gussiorm von Reusch * 245. Herstellung 
von — mit unregelmässigen Kalibern von Lorenz * 246. 


11) Betriebsmaschinen: Einkurbelumsteuerungsmaschine 
der Gutehoffnungshütte Oberhausen Il 265. Stehende Zwil- 
lingswalzwerksmaschine von Worth, Mackenzie und Co. 
#266. Walzwerksmaschine von Duncan, Stewart und Co. 266. 
Umsteuerung und Dampfvertheilung für dieselbe * 267. 
Maschine des Blechwalzwerkes von Schulz-Knaut 267. Lam- 
berton’s Zwillingsmaschine 268. Walzwerksmaschine mit 
unten liegendem Schieberkasten von Allis und Co. 268. 
Betriebsmaschine des Melyn-Plattenwalzwerks #268. Zwil- 
lings- und Drillingsdampfmaschine des Hörder Bergwerks- 
vereins, erbaut von Ehrhardt und Selmer * 268. 

Walzwerksdampfmaschinen. — * 265. 

Wärme. Mechanik der — von Mayer 24. 

— Absorption der — durch Flüssigkeit und Gläser 237. 

— Specifische — verschiedener Gläser 254. 

Wärmemotor. Theorie und Construction der —en von Diesel 72. 

Wärmerverlust. Schutz eines Fabrikdaches gegen — 22. 

Wasserbestinmung. — bei Untersuchung des Rohzuckers 94. 

Wasserdruck. S. Presscylinder * 226. 

Wasserstand. — in vom Kessel entfernt liegenden —sgläsern 

— Messvorrichtung für Grund— * 65. [119. 

Wasserstoffsuperoxyd. Wirkung des —es auf Stärke 142. 

Wasserwage. — * 152. 

Weberei. Ueber —vorbereitungsmaschinen * 127. 
Kettengarnspulmaschinen: Kreuzspulmaschinen*127. Ketten- 
scher- oder Zettelmaschinen * 128. Abstellvorrichtungen an 
englischen Schermaschinen*128. Sächsisches Schermaschinen- 
system * 128. Sectionalschermaschine * 128. Schlicht- und 
Leimmaschinen 128. Schusspulmaschinen 128. Trichter- 
spulmaschine * 128. Voigt’s verbesserte Spulmaschine mit 
Gewichtsausgleich der Spindeln nebst Spule *129. Das 
Reibungsrollensystem. Kötzerspulmaschinen. Spulmaschinen 
für Seide * 129. I*193. 

— Maschine zum Aufwickeln von Kettengarn in Strengform 

Weiche. Elektrisch stellbare -— von Siemens und Halske * 281. 


Weichmachen. — des Brauwassers 66. 
Wendegetriebe.. — für Walzwerke * 172. i 
Werkstatt. Messwerkzeuge für die — * 49. 


Werkzeuge. — aus Mannesmann-Stahlröhren 22. 
— —für die Glasindustrie s. Glas * 297. 


Winkelmessvorrichtungen. — * 152. 
Wolfram. Gewinnung des —s 131. 
Würze. S. Bier. 
Z. 
Zeitmesser. Mix und Genest’s addirender — für Telephon- 
Zerkleinern. S. Aufbereitung. [gespräche * 109. 
Zettelmaschine. S. Weberei * 127. 
Ziehen. S. Presse * 60. 


Zink. S. Verzinken. 

— 5. Elektrometallurgie * 37. 

Zinkstaub. Analyse des —es 213. 

Zinnsalz. Analyse des —es 213. 

Zirkel. — * 150. 

— — zur Theilung nach dem goldenen Schnitt. 
Zucker. Verbrauch von — 23 


Jackson’s Glühofen mit Roll— 197. Meyers Um- | Zuggeschwindigkeit. Grosse T. 
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Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger in Stuttgart. 


II FERNEN Die graphische Statik. 


Rosanilinfarbstoffe. Elementares Lehrbuch 


Entwickelungsgeschichtlieh dargestellt 


Die Feuerungen 


mit flüssigen Brennmaterialien. 


Von 


für technische Unterrichtsanstalten und zum 


und Ignatz Lew Gebrauch in der Praxis 
für Praxis und Wissenschaft bearbeitet 8 ° Besikeitet von 
von . 


R. Lauenstein. 


Otto Mühlhäuser. 


Mit 10 lithographirten Tafeln. 
Gebunden Preis M. 24.— 


507 | Die 
Bewegungsmechanismen, |Konstruktion der Fenerspritzen. 


enthaltend l Mit einem Anhange: l 
Die allgemeinen Grundlagen für die 
Konstruktion der Kolbenpumpen. 
Von 
C. Bach, 


Professor des Maschinen-Ingenieurwesens an der 
k. Technischen Hochschule zu Stuttgart. 


Mit Abbildungen im Text und 7 Tafeln. 


Kartonirt Preis M. 5.— Mit 155 Holsschnitten. Geheftet Preis M. 4.— 


Querschnitte 
von hundert Holzarten, 


umfassend die Wald- und Garten-, sowie 
die gewöhnlichen ausländischen Bosket- 
Bäunfe Deutschlands. Zur Belehrung für 
Botaniker, Forstleute u. Holztechnologen. 
Von 
Dr. H. Nördlinger. 

11 Bünde, jeder Band hundert, teils euro- 
päische, teils aussereuropäische Holzarten 
enthaltend. 

Jeder Band mit beschreibendem Text im Karton 
M. 14.— 


Die Festigkeitslehre. 


‘ die wichtigsten in der Dynamik, 
Hydraulik, Hydrostatik, 
Pneumatik, Dampfmaschinenlehre etc. 
vorkommenden Mechanismen. 
Von 


Henry T. Brown. 


Mit 94 in den Text gedruckten Holzschnitten 
und 36 Tateln Zeichnungen. 


Gebunden Preis M. 3.— Gehoeftet Preis M. 16.— 


Praktisches Lehrbuch 


Die Elemente 


der 


i a . o e an en ý Elementares Lehrbuch 
projektivischen Geometrie. Kammgarnspinnerei m den Schul- aag BOINEIUEEITIEhN 
Von sum Selbstunterricht sowie zum Gebrauch in der Praxis, nebst 


, £ [einem Anhang, enthaltend Tabellen der 
für Spinnereitechniker, Werkführer und vor-f Potenzen, Wurzeln, Kreisumfänge und 
wärtsstrebende Arbeiter. 


Kreisinhalte. 
Von 


Von 
Friedrich Moritz Hentschel. R. Lauenstein. 
Mit 45 Textabbildungen und vielen Tabellen. 
Gebunden Preis M. 6.— 


Professor L. Cremona. 


Unter Mitwirkung des Verfassers übertragen 
von Fr. R. Trautvetter. 
Mit 214 Textfiguren in Holzschnitt. 
Geheftet Preis M. 5.— 


Mit 72 Holzschnitten. Geheftet Preis M. 2.50. 
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.. \ Di 
Das Erdöl von Baku. l gn ze a 
un 
Ein Reisebericht, Verdichtung des Hüttenrauchs. Sicherheits] 
Geschichte, Gewinnung u. Verarbeitung Eine gedrängte Uebersicht über Icherneitsiampen. 
. alle bekannt gewordenen Vorrichtungen und Entstehung, Erkennung 
nebst vergleichenden Versuchen Verfahren zum Auffangen des Flugstaubes fund Entfernung der schlagenden Wetter 
über dessen Eigenschaften gegenüber dem Hund zur Beseitigung des schädlichen Ein- und 
amerikanischen Petroleum. flusses desselben, sowie der sauren Gase, Konstruktion der wichtigeren Typen der 
welche im Hüttenrauche enthalten sind. Sicherheitslainpen. 
Von | 
Von Von 
Dr. C. Engler. C. A. Hering. Chr. Heinzerling. 


Mit 32 Textabbildungen. Mit 120 Abbildungen im Text. 
Geheftet Preis M. 3: — Mit 13 Tafeln. Geheftet Preis M. 5.— Geheftet Preis M. 8.—. 


Bernoulli’s Aufgaben D f Die . 
über ` ampfmaschinen | 
Vademecum des Mechanikers | Mochanische Arbeit. a 
oder praktisches Handbuch EL Pariser Weltausstellung 1889 
für Mechaniker, Techniker, Gewerbsleute und von 


technische Lehranstalten, 
bearbeitet von 


Friedrich Autenheimer. 


Gewerbeschulen und angehende Techniker 
elementar bearbeitet von 


Friedrich Autenheimer. 


Friedrich Freytag, 


| 
Ingenieur und Lehrer an den technischen Staats- | 


lehranstalten zu Chemnitz. 


Mit 89 Textabbildungen und 29 lithograph. f 
T | 


Mit 26 in den Text gedruckten Holzschnitten. afeln. 


19. Auflage. 


In Ganzleinen geb. Preis M. 6. Geheftet Preis M. 1.25. Geheftet Preis M. 10.— | 
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